Tecnica

di produzione manuale

PMBK 1L

EDIZIONE SWISSMEM

La sicurezza sul lavoro nella tecnica
di produzione manuale
Preparazione del lavoro

Materiali

Attrezzatura a mano

Trapani

Tecnica di misura e controllo

./( SWISSMEM
™




Hanno partecipato all'elaborazione di questo materiale didattico:

Direzione del progetto
Arn Hanspeter, capo progetto, Swissmem Formazione Professionale, Winterthur

Abbt Raphael, Buhler AG, Uzwil
Canonica Renzo, azw Ausbildungszentrum Winterthur, Winterthur
Fricker Walter, Lernzentren LfW, Zurigo

Hiese Phillip, Lernzentren LfW, Zurigo

Knecht Daniel, Lernzentren LfW, Zurigo

Kaufmann Christoph, azw Ausbildungszentrum Winterthur, Winterth
Piraccini Boris, azw Ausbildungszentrum Winterthur, Winterthur
Rietschin Daniel, Ridari Consulting, Elsau

Baur Daniel, Swissmem Formazione Professionale, Winterthur
Rudin Alfred, Swissmem Formazione Professionale, Wintegthur

Ringraziamo tutto il team per l'eccellente sup tima collaborazione.

Britsch/Riegger Werkzeuge AG,
Fehlmann AG, Seon
Roli Lanz, Fotostudio, I‘bas

Editore: Edizioni Swissmem
3. edizione 2016

Fonti di riferimento:

Swissmem Formazione Professionale
Bruhlbergstrasse 4

8400 Winterthur

Telefono servizio spedizioni 052 260 55 55
Fax servizio spedizioni 052 260 55 59

www.swissmem-berufsbildung.ch
vertrieb.berufsbildung@swissmem.ch

Copyright testi, disegni e grafica:
© by Swissmem, Zurigo

Tutti i diritti riservati. L'opera con tutte le parti in essa
contenute e protetta dai diritti d'autore.

La riproduzione in casi diversi rispetto a quelli prescritti
dalla legge e possibile previo consenso scritto dell'editore.

PMBK 1 i _/( SWISSMEM
' ~



Spiegazione dei simboli, struttura del contenuto

Spiegazione dei simboli

Questa variante & appropriata. Al fine di ottimizzare il prodotto, ricerchiamo la soluzione
pit adeguata.

Soluzione utilizzabile. E sicuramente possibile trovare varianti migliori!

Questa soluzione non ¢ appropriata. Riflettete sui motivi per i quali questa soluzione
non e soddisfacente e cercate una variante migliore.

Risolvete questo problema servendovi di strumenti ausiliari pitgpp¥op

Obiettivi degli studi

Indicazioni importanti

Informazione

A®e e

\
2)

I

= Z

Utilizzate quegti ig@er annotare formazioni pertinenti, quali le normative nazionali
0 internaziona ive in vigore nell'azienda, titoli di documentazione
specializzata, j, ecc.

Struttura del contenuto di formazi e strutturato in analogia al catalogo Competenze-risorse.

st ra delle risorse & suddivisa nel modo seguente.

ione
Ognjginita di formazione inizia con domande di base che rispecchiano l'attuale stato
conoscenze.

Teoria / esercizi
QOltre alla teoria, la parte teorica comprende anche domande e/o esercizi che le persone
in formazione sono chiamate a risolvere.

Ripetizione
Al fine di consolidare quanto appresso, a conclusione della parte dedicata all'acquisizio-
ne delle risorse gli apprendisti devono rispondere a domande di ripetizione.
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La sicurezza sul lavoro nella tecnica di produzione manuale

Attivita Norme inerenti la sicurezza sul lavoro
f@‘) — Rispettare le prescrizioni relative alla sicurezza sul lavoro applicabili alle tecniche
S di lavorazione manuale
»\ 1. Quali misure di protezione conoscete nell'ambito della sicurezza sul lavoro?
S\

2. Potete lavorare con macchine sulle quali non siete ancora i struz.

3. Come vi comportate in caso d'i

A g
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- La sicurezza sul lavoro nella tecnica di produzione manuale

Teoria Norme inerenti la sicurezza sul lavoro

Simboli di pericolo 1. Scrivete il significato dei simboli indicati di seguito. Indicate il settore dell'azienda in
cui vengono utilizzati.

N

S(ﬁb:
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La sicurezza sul lavoro nella tecnica di produzione manuale n

Teoria Norme inerenti la sicurezza sul lavoro
% 2. Indicate dove e come, sul vostro posto di lavoro, potete chiamare un'ambulanza o i
S\ vigili del fuoco.
\\ Eventuali informazioni supplementari sono riportate nella rubrica "Sicurezza sul
S\ lavoro, protezione della salute, protezione ambientale".

2

> 3. Indicate le misure di protezione inerenti la sicurezza sul | oela ne della
salute applicate nella vostra azienda. Quali altre misurg, pr ive vengono applicate
durante i corsi interaziendali?

jasi anomalia rilevata sugli apparecchi e sulle macchine, come ad esempio cavi
op deve essere immediatamente segnalata al formatore.

},‘.},,7
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La sicurezza sul lavoro nella tecnica di produzione manuale

Verifica
delle conoscenze La sicurezza sul lavoro
n 1. Quando ¢ obbligatorio indossare occhiali protettivi nell'officina meccanica?
N
2. Quali misure adottate in caso di incidente?
3. Se si verifica un incidente nonostante le otezione, come siete assicurati?
PMBK 1 i _/( SWISSMEM
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Preparazione del lavoro

Attivita Ordine di esecuzione
|"@‘)| — Conoscere l'esecuzione dell'ordine di lavoro ed i relativi documenti
S — Interpretare le indicazioni di tolleranza ed i simboli della superficie

Domande di base 1. In quali situazioni vi siete gia confrontati con schemi di montaggio o ordini di

fabbricazione?
N

2. Quali informazioni sono riportate sui disegni?

¢

3. Cosa si trova in un carifglio? @

4. Tutte le i disegno devono essere rispettate?

5. e vi comportate se manca una delle indicazioni di misura necessarie
r la fabbricazione?
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Teoria

Preparazione del lavoro

Ordine di esecuzione

Documenti di
fabbricazione

Disegni

Disegno d'assieme
Disegno del singolo
particolare

Disegno del pezzo esterno

Vista esplosa

Disegno di fabbricazione

Disegno di costruzione

Serie di disegni

PMBK 1 i

| documenti di fabbricazione comprendono I'insieme dei documenti necessari per la
fabbricazione di pezzi, complessivi o dispositivi. In linea generale, si tratta di disegni,
elenchi di pezzi, pianificazioni del lavoro, elenchi di utensili o schizzi di serraggio.

Al fine d'identificare chiaramente ciascun documento e tutte le relative versioni, ognuno
di essi deve riportare le seguenti indicazioni:

— numero del documento;
— nome del documento;

— data di creazione;

— nome o iniziali dell'autore;

— indice o data delle modifiche.

Un disegno € una rappresentazione figurativa composta da linee.
Di seguito sono riportati i principali tipi di disegno:

Il disegno d'assieme & un disegno tecnico su scal
le e la forma degli elementi che costituiscono

Il disegno del singolo particolare & un disegno t
senza interconnessioni con altri elementi.

Il disegno del pezzo esterno in
controllo e 'ordine dei pezzi este

La vista esplosa ¢ il dis‘ﬂo di un sott

una prospettiva assg

Il disegno di fabbricazi€

P\

i costruzione'e

a senta osizione spazia-

nin

che senta un pezzo isolato

.@cessarie per il montaggio, il

jeme i cui componenti sono rappresentati in
a e nella lorogposizione di assemblaggio corretta.
isegno tecnico che riporta, nella rappresentazione
upplémentari utili, in particolare dal punto di vista della

n disegno tecnico che rappresenta lo stato finale previsto

al punto di vista della costruzione.

| raggruppa tutti i disegni stabiliti per un determinato scopo.
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Preparazione del lavoro

Teoria Ordine di esecuzione

Disegno complessivo

Unita [ Numero Denominazione/Caratteristiche Fornitore/note
scala 1:1 [ =9® [Disegnato:[21.01.08 Ba
Mod. Tolleranze generali: ISO 2768-m
& Numero di controllo
Macinapepe MPPR 11.4

Su questo disegno, tutti i pezzi sono visibili e possono essere individuati tramite un
numero chiamato numero di posizione. Questo numero serve a ritrovare il pezzo nel
relativo elenco.

Il disegno complessivo pud anche riportare delle quote e delle indicazioni necessarie
per il montaggio.

N 1. Sul disegno riportato sopra, cercate ed identificate i seguenti elementi tramite le
S\ lettere indicate sotto:

A = numero del documento

B = nome del prodotto

C = data di creazione

D = campo di modifica

E = nome o iniziali dell'autore

F = numeri di posizione
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Teoria

Preparazione del lavoro

Ordine di esecuzione

Disegno del singolo
particolare

Elenco dej Zi

Elenco dei pezzi
di costruzione

Elenco dei pezzi
in successione

Elenco delle varianti
dei pezzi

PMBK 1 i

31
20 8
2x45° 5
&
7 D
4 U
[ar)
= ~
0| - — ||| =
W|lw|Y 41 1 LR © - =
s cg a|a|a ’; N
90° 2x45°
=2
10 10 15
' 45
* Adattare il diametro in base alla dimensio ettiva o da raccordare
+0. -0.2
[+0.2 [04
EN AW-6060 T6
Pos. |Quantita | Unita Denominazione/Caratteristiche Fornitore/note
scala: | =& Disegnato:| 14.04.09 Ba
Tolleranze generali: ISO 2768-m
® Numero di controllo

Lelenco dei pezzi & un estratto esauriente e formale stilato per un determinato oggetto.
so contiene tutti gli articoli che ne fanno parte, nonché delle indicazioni inerenti la

descrizione, le quantita e le unita utilizzate.
Di seguito i principali tipi di elenchi dei pezzi:

L'elenco dei pezzi di costruzione comprende esclusivamente i complessivi, i pezzi ed i
pezzi esterni che costituiscono un prodotto o un insieme, direttamente necessari per il
montaggio di quest'ultimo. Un prodotto con pit componenti richiede sempre diversi
elenchi dei pezzi di costruzione.

L'elenco dei pezzi in successione & una forma di nomenclatura che consente di rappre-
sentare la struttura di un prodotto con tutti i suoi complessivi ed i suoi pezzi, in cui
ciascun insieme & specificato fino al suo livello pit basso.

L'elenco delle varianti dei pezzi & un sommario di diversi elenchi dei pezzi su un unico
modulo, che consente di numerare i diversi oggetti che generalmente comportano
numerosi componenti identici.

( WISSMEM
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Preparazione del lavoro

Teoria Ordine di esecuzione

Indicazioni che compaiono  Normalmente, I'elenco dei pezzi & concepito come documento separato del disegno. Gl

nell'elenco dei pezzi elenchi dei pezzi sono spesso elaborati dal computer. La forma e I'utilizzo delle colonne
dell'elenco possono variare a seconda dell'azienda. In linea generale, gli elenchi dei
pezzi descrivono i componenti in base ai seguenti dati:

R S
5 1 MW1000.00 Meccanismo di macinazione completo SR Rafz A)
4 1 MPPR 11.9 Barra di centraggio
3 1 MPPR 11.8 Tubo A)
2 1 MPPR 11.7 Supporto
1 1 MPPR 11.5/6 |Testa

MPPR 11M002 |A) Kit sme
Pos. | Quantita | Unita Numero Denominazione/Caratteristicl ore/note
Disegnato:( 21.01.08 Ba
Mod. Mod. Tolleranze generali: IS@
&) Numero di controllo
~swssmem — [Macinapepe MPPR 11.4

— Numero di posizione: questo numer
rappresentato nel disegno del d'assie
— Quantita: numero di pezzi nece gio di un prodotto.

senteydi identificare I'oggetto. Puo trattarsi di un
no, di un numero dell'articolo, ecc.

enominazione & il nome del pezzo. Quando si
ati, si utilizza la denominazione abbreviata normalizzata (ad

gli elenchi dei pezzi, troverete spesso una rubrica "note". Questa consente di fornire
diverse informazioni complementari (ad es. fornitore).

eran imensionali Sul disegno MPPR 11.7 troverete la dimensione 45, ossia la lunghezza del pezzo. Tuttavia
e impossibile fabbricare un pezzo avente una lunghezza esatta di 45 mm. Anche
utilizzando le tecniche di lavorazione pit perfezionate, si otterra sempre uno scostamento,
anche minimo. Uno scostamento, anche lieve, &€ sempre uno scostamento. Da una parte,
la fabbricazione di un pezzo di assoluta precisione & una procedura che richiede molto
tempo — e quindi estremamente onerosa — e dall'altra parte, la funzione a cui & destinato
il pezzo in questione non richiede una tale precisione.

Al fine di consentire una produzione redditizia ed allo stesso tempo garantire la sicurezza
di esercizio nonché l'intercambiabilita dei pezzi, i costruttori fissano delle tolleranze in
base al seguente principio: il pitl grossolano possibile e fine quando necessario.

Per poter indicare gli scostamenti dimensionali ammissibili, le tolleranze, sui disegni,
sono disponibili diversi sistemi presentati di seguito.

PMBK 1 i ./( SWISSMEM
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Preparazione del lavoro

Teoria Ordine di esecuzione

Un punto comune a tutti i sistemi & I'indicazione della quota nominale sul disegno. Ad
esempio su MPPR 11.7, la lunghezza del pezzo ¢ di 45, il diametro di 55 e la profondita di
alesatura di 20.

Inoltre, la variazione dimensionale ammissibile & indicata da tutti i sistemi di tolleranza.

Tolleranza
dimensionale

Lo scostamento superiore (es) nonché lo Dimensi
scostamento inferiore (e/) sono definiti. Aggiun- es g minim
gendo lo scostamento superiore alla dimensione = =
nominale, si ottiene la dimensione massima, L__
ossia la dimensione pit grande ancora ammissi-
bile. Sottraendo lo scostamento inferiore dalla

dimensione nominale, si ottiene la dimensione O
minima, ossia la dimensione pit piccola

ammissibile. Dalla somma tra lo scostamento

superiore e scostamento inferiore risulta la he nominale

tolleranza dimensionale.

sione massima

46

Tolleranze generali Sebbene per questa quota non s
alcuna tolleranza, si tratta malgrado
rispettarne una. Le quo.senza tollera
sono soggette alle talleran enerali sec
SN EN 22768.

sta per grado di precisione "medio"):

e nominale [mm]
>3 .6 >6..30 [>30..120|> 120 ...400

+0,1 +0,2 +0,3 +0,5

Esistono tabelle di questo genere in ogni officina. In caso di dubbio, utilizzate le
tolleranze generali.

Esistono delle tolleranze generali non solo per le quote di lunghezza, ma anche per le
dimensioni angolari, i raggi e le altezze di cianfrinatura.

Ad esempio:
La quota nominale indicata su un disegno & di 46 mm. Potete trovare lo scostamento
ammissibile, pari a £ 0,3 mm, nella tabella riportata sopra, ne consegue:

— dimensione massima 46,3 mm
— dimensione minima 45,7 mm
— tolleranza dimensionale 0,6 mm
PMBK 1 i _/( SWISSMEM
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Preparazione del lavoro

Teoria Ordine di esecuzione

, o , +1
Tolleranze con valori Come indica il nome, questo sistema delle 36 0
nUMerici tolleranze indica gli scostamenti in valori = =

numerici. Generalmente, questi ultimi sono
abbinati alla dimensione nominale. Il valore
superiore corrisponde allo scostamento
superiore, il valore inferiore allo scostamento
inferiore. Se il valore degli scostamenti superiore \
ed inferiore € identico, viene indicato quindi un

solo valore, preceduto dal segno "+".

18+0,1

11

Esempi:

— Lunghezza del pezzo 36
Dimensione nominale 36 [mml], scostamento superioregt1
inferiore O [mm]. Si ottiene:

- dimensione massima 37,0 mm
- dimensione minima 36,0 mm
- tolleranza dimensionale 1,0m

— Larghezza del pezzo 18
Dimensione nominale 18 [mm], sca
scostamento inferiore — 0,1 [m
- dimensione massima
- dimensione minima
- tolleranza dimensionale

periore + 0,1 [mm],

— Altezza del

Dimensione [mm], scostamento superiore - 0,3 [mm],
scostamentognierio [mm]. Si ottiene:

9,7 mm

9,4 mm

0,3 mm

Sistema ISO delle
tolleranze auna

a JSO, gli scostamenti, rappresentati
ed un numero, sono indicati dopo
nsione nominale. Le lettere maiuscole si
riferiggéono alle dimensioni interne (ad es.
ura, larghezza della scanalatura), le lettere
minuscole si riferiscono alle dimensioni esterne
(ad es. albero, spessore della piastra).

316P7
$32h7

Per ottenere maggiori informazioni su questo sistema, consultate la documentazione
specializzata.

In ogni officina sono presenti delle tabelle che indicano gli scostamenti corrispondenti
alle rispettive tolleranze. Indicate dove si trovano nella vostra azienda.

PMBK 1 i ./( SWISSMEM
' ~



Preparazione del lavoro

Teoria Ordine di esecuzione
Estratto della tabella degli scostamenti delle alesature (SN EN 2086-2)
Dimensione nominale | Scostamento superiore ed inferiore [m]
[mml] [Ipm = 1 micron = 0,001 mm]
da a F8 H6 H8 JS7 P7
+ 20 +6 +14 -6
- 3 +6 0 0 +5 ~16
+28 +8 +18
3 6 +10 0 0
+35 +9
6 10 +13
+43
10 18 +16
+53
18 30 +20
+ 64
30 50 + 25
Ad esempio:
Diametro di alesatura 16 P7
Dimensione nomin
Scostamento superi 1=-0,011 [mm]
Scostamento inferio 0,029 [mm].
15,989 mm
15,971 mm
0,018 mm
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