S4LSEL

Capacita strumenti di misura Pagina
0-D AS°
Datacd. 01/08/2012 [Momeoper.  mario.bozza Reparto/Area/Prad, Posto di prova lﬂvl' nitura SA2
Calibro Particolare Caratteristica
Desc. calibro  Tampone Speciale Desc. Part. SR 2 KK Desc. Car.  Diametro SR2 KK
Ne calibro MIR 453994 001 N° Part, MIR 453994 001 NeCaratt, MSAZ2
A
Ris. calibro €,0001 Val. Nom 59,0250 LSS 59,0400 =0,0150
Caus. Pr. CG e R&R Unitadinmm LS| 59,0100 ~-0,0150
Nota Prova di ripetibilita MSA 2 effettuato su codica di lavorazione 250.1.3640.35 Op.A: mat.70551 Op.B: mat.703%1
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N° Parlicolare / Operatore —
N° Part. MIR 453994 001 Dese, Part. SR 2 KK
N° Carait. MSA 2 Desc, Car. Diametro 3R2 KK
S - XAt X2 %o sg) %1 Xez2 Tai sql
1 59,0311 59,0313 59,03120 0,00014 59,0315 59,0310 59,03125 0,00035
2 59,0284 59,0269 §9,02865 0,00035 59,0281 59,0287 50,02840 0,00042
3 59,0303 58,0307 59,03050 0,00028 59,0209 59,0301 58,03000 0,00014
4 59,0280 59,0278 5902760 0,00028 59,0285 50,0281 59,02830 ©,00028
5 59,0308 59,0312 50,03100 0,00028 59,0310 59,0315 59,03125 0,00035
6 59,0285 59,0291 59,02930 0,00028 59,0203 59,0280 59,02910 0,00028
-
A 50,0299 59,0302 59,03010 0,00026 59,0301 59,0305 59,03030 0,00028
55,0323 59,0328 59,03255 0,00035 50,0024 59,0329 59,03265 0,00035
59,0266 58,0271 50,02685 0,00035 59,0270 59,0273 £9,02715 000021
10 59,0288 59,0283 59012855 0,00035 59,0279 59,0205 56,02820 0,00042
N° Part. MIR 453994 001 Desc. Part. SR 2KK
Ne° Caratt. MSA 2 Desc. Car. Diametro SR2 KK
Varianza Dev. standard
Ripslibilita 0,000000099621 0,00031563 EV_ =000025i37 0,00031563 50,000 | %EV - 421% [§ | |
Riproducibilith - AV o %AV = — -
Interaziona — = %A = i
Ripetibifita & Riproducibiliti 0,000000089621 0,00031563 /15 GRAR =0,00030755 =0,00031563 <0,000:| %GRR = 421% [ ]
Tolleranza = T = 0,0300 [ Livallo di fiducia = 1 = 95,000%
Risoluziona = %RIS = 0,33% :{L '!5 l
Rinslibilits & Ripraducibilita = %GRA = 4,21% F 1!5 ;5 ]
i - [ [ I [ J
Dav.std.particolara = %PV = 22,67% 6 50 100 150
numero ¢i categorie distinte = ned ) = 7 F |
Sistema df misura capace (RIS, %GRR)
Gatrag Corporate Group 2008/11; Verfahren 2
[ TmintweRRy = _ 0,00B4167 | Tmingeerm) =  0,0050500
Data Firma Diparimento
01/08/2012 8.80/ 100625 GC_2_me.def GETRAG S.p.A. MIR 453994 001_MSA TAMPONE

SPECIALE PER DIAMETRO ESTERNO



Q Capacita strumenti di misura Pf?i;‘a
0-D A §°
Dataod.  10/05/2014 |Nome cper. mario.bozza Reparto/Area/Prod. NN Postodiprova  Tornitura ZR2
Calibro Master Caratteristica
Desc. calibre Tampone di Misura Desc. mast. Anelle di Riscontro Desc. Car.  @71.050 £0.015
Ne calibro MIR 453730 001 N® master MJU 404127 001 N°Caratt. MSA1
A
Ris. calibro 0,0001 Valore reale mast. 71,05 Val. Nom. 71,0500 1SS 71,0850 =0,0150
Caus. Pr. CGK&RR Unita di misura  mm Unita di mmm LS| 71,0850 i-q,m 50
Nota Studio MSA 1 Tampone di misura diametro 271.050 +0.015 Tornitura Soft 250.1.3540-4220.36
NOB3g— - — - - — - — - - — - — . T T T T Xm+ 0,1-T
N7 33— - — - — = — - — - — e . — o — o . _] Xm—0,1-T
T T T | T T T [ | T T ] [ | T ] T T | T T T T T
0 5 10 15 20 25
N* Valore —
X i x| i X i X i X
] 71,0501 3] 71,0503 i 71,0503 16 71,0505 21 71,0506
2 71,0505 7 71,0503 12 71,0505 17 71,0003 22 71,0508
3 71,0503 8 71,0505 3 71,0505 18 71,0503 23 71,0508
4 71,0504 g 71,0498 14 71.0503 12 71,0505 24 71,0508
5 71,0502 10 71,0603 15 71,0503 20 71,0505 25 71,0506
Valori a disegno Valori Calcolati Statistiche
Xm = 71,050000 ¥g = 71,050388
LSI = 71,0350 Xming = 71,0498 Sg = 0,000188
LSS = 71,0650 Xmaxgq = 71,0506 .
IBif = [Xg-%m| = 0,00038800
T = 0,0300 Rg = 0,0008
Nt = 25 Nait = 25
Minima riferimento per sistema di misura capace
0,2T
Cpqo22l = 99 T = 0,00499
0= e, 7 0 min{Gq )
01T - | Rg - '
Cq=2tT-1XgXm| 6,95 - T min (Cgt ) - 0,00888
2'Sg 0
%RE = 0,33% g} l Tmin 4RE) = 0,00200
_ . . C
Sistema di misura capace (%RE,Cg,Cgk) )
GETRAG Corp Group 2011: Type 1
Data Firma Dipafimente _
10/05/2014 107120614 GC_1_me.def GETRAG S.p.A. MIR 453730 001_2R2_MSA

1 TAMPONE TORNITURA RUOTE a71.05



Capacita strumenti di misura Pegra
@-pb A s*
Dataod.  20/05/2014 |Nome aper. mario.bozza Reparto/Area/Prod. NN Postodiprova  Saldatura Laser
Calibro Particolare Caratteristica
Desc. calibro Microscopio Ottico Dese. Part. Microscopio Ottico Desc, Car. 3.1 mm Prof.di Sald.
N® calibro MMA 450155 001 N© Pari. MMA 450155 001 N°Caratt. MSA2 A
Ris. calibro 0,001 Val. Nom, 3,000 LSS 3,100 = 0,100
Caus. Pr. CG R&R Unita di e mm LSl 2900 - -0100
Nota Cediei di lavorazione D/Rw 250.6.3692.76
) = B- {E
0,015 3 +7 56T
T 3
= 0.010';
E =
E 0,005 S '
2wy | s | =
E -0,005 =
% 9,010
0,015 -7,5%T
T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T
<C - < < <X < << =X «C < m m m m m m m 5] m m
N° Particolare / Operatore —
N*=Part, MMA 450155 001 Desc. Part. Microscopie Ottico
N¢ Caratt. MSA 2 Desc. Car. 3.1 mm Prof.di Sald.
n XAl xa2 %) sq) XBit XB:2 Xg) sgj
1 3,103 3,101 3,102¢ 0,0014 3,108 3,102 3,1035 ,0021
2 3,307 2,306 3,3065 0,0007 3,308 3,305 3,3055 0,0007
3 3,113 3,115 3,1140 0,0014 3,111 3114 ares 0,0021
4 3,218 32156 3,2170 0,0014 3,214 3217 3,2155 0,0021
5 3,110 3,111 3,105 0,0007 3,12 3,112 32,1120 0,0000
[ 3,197 3,198 3,1975 0,0007 3,157 3,128 3,1965 0,0007
7 3,308 3307 3,3080 0,0014 3,308 3,307 3,3075 £,0007
8 3,208 3207 3,2075 4,0007 3,208 3,205 3,2055 0,0007
[ 3,114 2,114 3,1140 0,0000 3,113 3,115 3,1140 0,0014
10 3,220 3,221 3,2205 0,0007 3,222 3,221 3,2215 0,0007
N° Part. MMA 450155 001 Desc. Part. Microscopio Ottico
N® Carait. MSA 2 Desc. Car. 3.1 mm Prof.di Sald.
Varianza Dev. standard
Fipetibilila 0,0000015009 0,0012251 EV  =0,00097568 <0,001225150,0016 | %EV = 245% P
Fiproducbilita - AV = AV = — =
Interazione Ipeoling] A = %A = — 55
| Ripatibilitd & Riproducibilita 0,0000015009 0,0012251 119 GRR  =0,0011992<0,0012251<0,00798 | %GRR = 245% &
Tallezanza = T = 0,200 Livello di fiducta = 1o = 95,000%
Risoluziane = %RE E 0,50% (F> é |
- i ; . | ] ]
potibilitd & Riproduciblity = %GRRA = 2,45%
15 25
Dav.std.partigolara = %PV = 156,02% | | | | l
ov.std.pariic = 4 = H2% 6 50 1do 150
numero di categorls distinte a ncd = g0
Sistema df misura capace (%RE,%GRA)
GETRAG Corp Group 2011: Type 2
[ Tmnmesry = 0,0327 [ ™ Tanmer; = 0,0186
Data Firma Dipartimento
20/05/2014 107120814 GC_2_me.det GETRAG S.p.A. MMA 450155 001_MICROSCOPIO

OTTICO.DFQ



Capacita strumenti di misura P
a-p A S
Datacd.  20/05/2014 |Nome oper. mario.bozza Reparto/Area/Pred. NN Postodiprova  Saldatwra Laser
Calibro Particolare Caratteristica
Desc. calibro Microscopio Ottico Desc. Part. Microscopio Ottico Desc. Car.  0.5mm Crest.di Sald.
Ne° calibro MMA 450155 001 Ne° Part. MBA 450155 001 N°Caratt. MSA2 R
Ris. calibro 0,001 Val. Nom. 0,500 LS8 0,500 = 0,000
Caus. Pr. CG R&R Unita di  mm LSl 0,000 . .0,500
Nota Codici di lavorazione D/Rw 250.6.3692.75
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N* Parficolare / Operatore —
Ne° Part MiMA 450155 001 Desc. Part. Microscopio Ottico
N° Caratt. MSA 2 Dese. Car. 0.5mm Crest.di Sald.
n A xR Rgj sgj a1 xai2 %g) sg)
1 0,055 0,054 0,0545 0,0007 0,055 0,055 0,0550 0,0000
2 0,050 D,050 0,0500 0,0000 0,050 0,048 0,0495 0,0007
3 0,053 0,053 0,0530 0,0000 0,052 0,053 0,0525 0,0007
4 0,047 0,046 0,0465 0,0007 0,045 0,045 0,0460 £,0000
5 0,085 0,056 0,0555 0,0007 0,056 0,055 0,0555 0,007
[ 0,051 0,051 0,0510 0,0000 0,050 0,051 0,0505 0,0007
7 0,050 0,051 0,0505 2,0007 0,051 0,051 0,0510 0,0000
8 0,048 0,048 0,0480 0,0000 0,049 0,048 0,0485 0,0007
[ 0,051 0,050 0,0505 0,0007 0,050 0,051 0,0505 00007
10 0,047 0,047 0,0470 0,0000 0,048 0,047 0,0475 0,0007
N° Part MiMA 450155 001 Desc. Part. Microscopio Ottico
NeCaratt MSA 2 Desc. Car. 0.5mm Crest.di Sald.
Varianza Dev. standard
Ripelibilita 0,00000027586 0,00052523 EV  =0,00041829 < 0,00052523 < 0,000 %EY = 042% ¢
Riproducibilita - AV = %AV = - =
Interaziona [pealing] A = WA = — s
Ripstibilith & Riproducibllita 0,00000027586 0,00052523 1§ GRR  =0,00051193<0,00052523 50,000 [ %GRAR = 042% &
Talleranza = T = 0,500 Livello di fiducta = 1o = 95,000%
Risoluziona = %RE = 0,20% ‘(;L j
Ripeiibiiita & Ripragueibilita = %GAR = 0,42% :}: 1!5 éls |
Dav.sid.particol = %PY = 2,41% I I | |
awsid.particolare = ° = s ) B0 100 150
numero di categorle distinta a ncd = 8 e |
Sistema di misura capace (%RE,%GRR)
GETRAG Corp Group 2011: Type 2
| Twemesry = 0,0140 [ Tmnmerry = 0,00840
Data. Firma Dipartimento
20/05/2014 10/120614 GG_2_me.dof GETRAG S.pA. MMA 450155 001_MICROSCOPIO

OTTICO.DFQ



Q Capacita strumenti di misura ke
0-D A §°
Dataod.  20/05/2014 |Nome oper. mario.bozza Reparto/Area/Prod. NN Postodiprova  Saldaiura Laser
Galibro Master Caratteristica
Desc. calibro Microscopio Otfico Desc. mast. Gauge Blocks Desc. Car. 3.1 mm Prof.di Sald.
N® calibro MMA 450155 001 N*®master MJU 4161681 004 N*Caratt. MSA1
A
Ris. calibro 0,001 Valore reale mast. 3,00007 Val. Nom. 3,000 LSS 3,100 = 0,100
Caus. Pr. CG R&R Unita di misura  mm Uniita di rr mm LSl 2900 2 -g,100
Nota Codici di lavorazione D/Rw 250.6.3692.76
1800F— - — - — - — - — - — - — T - - - —- 1] Xm+ 0,1-T
£ 30157
28803 — = — - — - — o — o - e o — o m e e e oo e ] Xm—0,1-T
T T T T T T T T 7 T T T T T T T T T T T T T T T T
0 5 10 15 20 25
N°Valore -
i X i X i X i X i %
1 3,001 8 3,002 i1 3,003 16 3,000 21 3,002
2 3.001 7 3,003 i2 3,004 17 3,003 22 3,003
3 3,003 8 3,005 13 3,002 18 3,005 23 3,003
4 3,002 9 3,003 14 3,001 19 3,005 24 3,002
5 3,000 10 3,003 15 3,001 20 3,002 25 3,002
Valeri a disegno Valori Caleolati Statistiche
Xm = 3,00007 ;g = 3,00244
LSi = 2,900 Xming = 3,000 Sg = 0,00139
LSS = 3,1 1l4] Xmaxg = 3,005 )
[Bi| = [Rg-%m] = 0,0023700
T = 0,200 Rg = 0,005
Niot = 25 Neff = 25
Minima riferimento per sistema di misura capace
il = 72 TminGg) = 0,0369
4'Sg
0,1 T- (%, -
CoumtTXgodm| oo TminGg) = 0,0606
2'Sg
%RE = 0,50% T min (%RE) = 0,0200
. _— o 00
Sistema di misura capace (%RE,Cq,Cgk) S
GETRAG Corp Group 2011: Type 1
Data Firma Diparimente
20/05/2014 107120614 GC_1_me.def GETRAG Sp.A. MMA 450155 001_MICROSCGOPIO

OTTICO.DFO



Q Capacita strumenti di misura Paana
e-D A §°
Dataod.  05/10/2014 |Nome cper. maric.bozza Reparto/Area/Prod. NN Postodiprova  Saldatura Laser
Calibro Master Caratteristica
Desc. calibro Tampone Speciale Desc. mast. Tampone Spec. Desc. Car.  T1 Altezza 0,09 mm
N° calibro MHM 458415 N®master MHM 458416 MNe Caratt. MSA 1
A
Ris. calibro 0,001 Valore reale mast. 0,004 Val. Nom.0,090 LSS 0220 =0,130
Caus. Pr. StudioMSA el Unita di misura  mm Unita di m mm LSl -0,040 i -0,130
Mota Tastatore n®1 T1 su Posizione n®! del Master e valore nominale di azzeramenito 0.004 mm
TO008 - — - — - — - — - — — - T C — - - Xm+ 0,1
g 3
£ 0,027
N
& 0,01 _
<, 3= H3iSy
(=] fr— -
« 0,00
N m
3 3
< 0,01 'E
02
-002 Xm—0,1-T
0
N°Valore —
i Xj i Xj i Xj i X i X
1 0,004 6 0,004 11 0,005 16 0.005 21 0,004
2 0.004 7 0,004 12 0,005 17 0,004 22 0,004
3 0,003 : 0,004 13 0,004 18 0,005 23 0,004
4 0,003 9 0,004 14 0,003 19 0,004 24 0,004
5 0,004 10 0,004 i5 0,004 20 0,004 25 0,005
Valori a disegno Valori Calcolati Statistiche
Xm = 0,00400 Xq = 0,00408
LSl = -0,040 Xming = 0,003 sq = 0,000572
LSS = 0,220 Xmaxg = 0,005
[Bil = [Kg-Xm| = 0,000080000
T = 0,260 Rq = 0,002
Niot = 25 Neff = - 25
Minimo riferimento per sistema di misura capace
T
Cg= -0—'—2— = 2275 Trin(Cq) = 0,0152
4'Sg
0,1°T - | Kg - Xm |
G =——— 2 7m 1 = 22,68 ; T min (c = 0,0160
gk 25, 0 1 133 min (Cgk )
%RE = 0,38% i} Fa T min (4RE) = 0,0200
o
00
Sistema di misura capace (%RE,Cg,Cqk) @
GETRAG Gorp Group 2011: Type 1
Data Firma, - Dipartimento
D5/10/2014 10/120614 GC_1_me.dsf GETRAG S.p.A. MHM 458415-458416_TAMPONE PER

ALTEZZA SALD. LASER 3692.DFQ
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Q Capacita strumenti di misura o5
0-D A S
Dataod.  05/10/2014 Nome oper. mario.bozza Reparto/Area/Prad. NN Postodiprova  Saldatura Laser
Calibro Master Caratteristica
Desc. calibro Tampone Speciale Dese. mast. Tampone Spec. Desc. Car. T2 Altezza 0,09 mm
MNe calibro MHM 458415 N° master MHM 458416 N°Caratt. MSA1 .
Ris. calibro 0,001 Valore reale mast. 0,004 Val. Nom. 0,090 LSS 0,220 = 0,130
Caus. Fr, StudioMSA1e2 Unitadimisura  mm Unita di mmm LSl -0,040 ; -0,130
Nota Tastatore n°2 T2 su Posizione n°2 del Master e valore nominale di azzeramento 0.004 mm
108 -— - — - — - — - — - — - T . - - - _-—-—-—-J Xm+0,1:T
T ]
E, 0,02
E 3
E .:
o 7l
2 n
[=] -
w .
N 3
o 3
£ 0,01
o ]
= I
'0:02 e e e X 0'1 T
T ) ] T | T T T T | T 1 T T | T T [ T ’ T T T ) ]
0 5 10 15 20 25
N°Valore —»
i XI i X i Xj i Al i X
1 0,004 6 0,005 1 0,005 16 0.003 21 0,005
2 0,005 7 0,004 12 0,004 i7 0,005 22 0,004
3 0,004 8 0,004 13 0,004 18 0,004 23 0,003
4 0,005 2] 0,005 14 0.004 19 0,005 24 0,004
5 0,005 10 0,005 15 0,004 20 0,005 25 0,004
Valori a disegno Valori Calcolati Statistiche
Xm - 0,00400 % = 0,00436
LS = 0,040 Xming = 0,003 sg = 0,000638
LSS = 0,220 Xmaxg = 0,005
BI| = Kg=xm| = 0,00036000
T = 0,260 Rg = 0,002
Nist = 25 Neff = 25
Minimo riferimento per sistema di misura capace
02T |
Cg= = 20,39 T i = 0,0170
= gg g 0 min (Cg )
0,1-T-[Xg-%
Cgk = 2T [Xg-xm| 20,10 - Tmin gt ) - 0,0206
2‘Sg o]
%RE = 0,38% 2’) i —| Tmin (%RE} = 0,0200
. - o 00
Sistema i misura capace (%RE,Cq,C gk} q
GETRAG Corp Group 2011: Type 1
Data Firma Dipariimento
05110/2014 107120614 GC_1_me.def GETRAG Sp.A. MHIM 455415-458416 TAMPONE PER

ALTEZZA SALD. LASER 3692.DFQ
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Q Capacita strumenti di misura 35
a-p A s
Dataod. 05/10/2014 | Mome oper. mario.bozza Reparto/Area/Prod. NN Postodiprova  Saldatura Laser
Calibro Master Caratteristica
Desc. calibro Tampuone Speciale Desc. mast. Tampaone Spec. Desc. Car. T3 Altezza 0,09 mm
N° calibro MHM 458415 N°master MHM 458416 N®Caratt. MSA1 .
Ris. calibro 0,001 Valore reale mast. 0,004 ‘|Val. Nom. 0,090 LSS 0,220 = 0,130
Caus. Pr. Studio MSA1e2 Unitadimisura mm Unita di mmm LSl -0,040 2 -0,130
Nota Tastatore n°2 T3 su Posizione n°3 del Master e valore nominale di azzeramento 0.004 mm
F003 ] -~ - — - — - — - — - . T T . - —-=—-3 ¥m+0,1°T
E 3
E, 0,02
g
- 0,01
a 1
o I=
o 0,00
N -
8 b
= 0.0 .
2 0,02
R - ______| Xen— 0,1-T
T T T ] | L) T [] 1l j T T T 1 | T T T T | i T [ L] j
0 5 10 15 20 25
N*°Valore —
i Xj i Xt i X| i X i X|
1 0,004 6 0,005 11 0,005 16 0,004 21 0,004
2 0,004 7 0.004 12 0,004 17 0,005 22 0,005
3 0,005 8 0,003 i3 0,004 18 0,003 23 0,004
4 0,005 9 0,003 14 0,004 19 0,004 24 0,005
5 0,004 10 0,004 15 0,004 20 0,005 25 0,003
Valori a disegno Valori Calcolati Statistiche
Xm = 0,00400 Xg = 0,00416
LSI = -0,040 Xming = 0,003 Sg = 0,000688
LSS = 0,220 X = 0,008
| IBi| = Rg-xm] = 0,00016000
T = 0,260 Rg = 0,002
Miot = 25 Neif = 25
Minimo riferimento per sistema di misura ¢capace
0,2-T !
Cq = - 18,90 T = 0,01 83
97 454 0 min (Cg)
0,1-T-}%q -
Cgk ='—¢ﬂl—I = 18,78 i TI'I"I|I'I {Cok ) = 0!01 99
E'Sg 0
%RE = 0,38% :I-: 5! T min (%RE ) = 0,0200
Sisterna di misura capace (%RE,Cq,Cqk)
GETRAG Corp Group 2011: Type 1
Data Firma Dipatimente _~~~~~
05/10/2014 10/ 120614 GG_1_me.def GETRAG S.p.A. MHM 438415-458416_TAMPONE PER

ALTEZZA SALD. LASER 3692.DFQ




Q Capacita strumenti di misura i
0-D A S
Dataod. 05/10/2014 Nome oper. mario.bozza Reparto/Area/Prod. NN Postodiprova  Saldatura Laser
Calibro Master Caratteristica
Desc. calibro Tampone Speciale Desc. mast. Tampone Spec. Desc. Car. T4 Altezza 0,09 mm
N* calibro MHM 458415 N* master MHM 458416 NeCaratt. MSA1 A
Ris. calibro 0,001 Valore reale mast. 0,008 Val. Nom. 0,090 LSS 0220 = 0,130
Caus. Pr. Studio MSA 1e2 Unitadimisura mm Unita di mmm LSl -0,040 ; -0,130
MNota Tastatore n°3 T4 su Posizione n°4 del Master e valore nominale di azzeramento 0.008 mm
T e e —— — Xm+ 01T
) 0,03
E 3
c 0,02
E 7
S0 g m — o m o e
(=] [ —
o 5
E 0,00—:
< ]
= -0,01 ;]
VR T e S e S e e *m= 01T
0 5 10 15 20 25
N°Valore —»
%j i Xj f Xj i Xj i Xi
] 0,008 3] 0,007 11 0,007 16 0,008 21 0,008
2 0,008 7 0,008 12 0,008 17 0,008 22 0,008
3 0,007 {:] 0,008 13 0,009 18 0,008 23 0,008
4 0,007 9 0,007 14 0,009 19 0,008 24 0,009
5 0,008 10 0,007 15 0,008 20 0,008 25 0,007
Valori & disegno Valori Calcolati Statistiche
Xm = 0,00800 Xy = 0,00788
LS| = -0,040 Xming = 0,007 Sg = 0,000666
LSS = ’ 0,220 Xmaxg = 0,005
|Bi} = [Kg-Xm| = 0,00012000
T = 0,260 Rg = 0,002
Mot = 25 Neif = 25
Minima riferimento per sistema di misura capace
0,2-
g= il = 19,52 Trn]n ({)g } = 0,01 77
4‘59
0,1°T-%g ~ %
CgadTXa¥ml g Twincg) = 00189
2'Sg
{
%RE = 0,38% l} : ] T min (%RE) = 0,0200
Sistema di misura capace (%RE,Cq,Cgk)
GETRAG Corp Group 2011: Type 1
Data Firma Dipadimente _
MHM 458415-458416_TAMPONE PER
05/10/2014 107120614 GC_1_me.det GETRAG Sp.A. ALTEZZA SALD. LASER 3592.0FQ



P TR Pagina
Q Capacita strumenti di misura gl
0-p A §°
Dataod. 05/10/2014 |Nome oper. mario.bozza Reparto/Area/Prod. NN Postodiprova  Saldatura Laser
Calibro Master Caratteristica
Desc. calibro Tampone Speciale Desc. mast. Tampone Spec. Desc. Car.  Oscillazione 0.05 mm
N¢ calibro MHM 458415 N°master MHM 458416 NeCaratt. MSA 1 R
Ris. calibro 0,001 Valore reale mast. 0,004 Val. Nom. 0,000 Lss 0,050 = 0,050
Caus. Pr. Studio MSA 1 e 2 Unitadimisura  mm Unita di r mm Lsl o000 2 0000
Nota Valare MAX-MIN Tastatori M1+M2+M3+M4
L e T e Ve —— Xm+ 0,1-T
£ .
£.0,007
E i
E |
g 0,005
= 7
£ 0,003
E 0,001 E
g
00—~ — = — - — m e — e e e e o e e o o] Xm—0,1-T
[] T T | T 3 T T 1 [ T E] T T L T T ] T T T |
0 5 10 15 20 25
N*Valore —»
i X | X i X i Xi i Xi
1 0,004 (-] 0,004 11 0,004 186 0,006 21 0,004
2 0,004 7 0,004 12 0,005 17 0,004 22 0,004
3 0,004 -] 0,004 13 0,005 i8 0,005 23 0,004
4 0,004 9 0,003 14 0,005 19 0,003 24 0,004
5 0,004 10 0,003 15 0,004 20 0,004 25 0,005
Valori a disegno Valeri Calcolati Statistiche
Xm = 0,00400 ¥g = 0,00416
Lsir = 0,000 Xming = 0,003 8g = 0,000688
LSS = 0,050 X = 0,006
— [Bi) = Xg-%m| = 0,00016000
™ = 0,050 Rg = 0,003
Mot = 25 Nedf = 25
Minimo riferimento per sistema di misura capace
Cg = 22T = 363 Trmin(Cq) = 0,0183
4'59
01T-[Xg-x
Cop= T Xg ¥m| 3,52 T min (Cgx ) = 0,0199
2'59
%RE = 2,00% OI !5 Tmin (%RE) = 0,0200
Sistema di misura capace (%RE,Cq,Cgk)
GETRAG Corp Group 2011: Type 1
Data Firma Diparimesto __
05/10/2014 10/120614 GG_1_me.def GETRAG SpA. MHM 455415-458416_TAMPONE PER

ALTEZZA SALD. LASER 3692.DFQ




Capacita strumenti di misura Pagina
a-p A S
Dataod. 23/08/2013 [Nome oper. mario.bozza Reparto/Area/Prod. Postadiprova  Tornitura SR2
Calibro Particolare Caratteristica
Desc, calibro  Tampene Speciale Besc. Part. SR 2 871.085 £0.015 Desc. Car. 271.085 +0.015 SR2
N*® calibro MIR 453994 001 N® Part. MIR 453335 001 NeCaratt,. MSAZ2
n
Ris. calibro 0,0001 Val. Nom 71,0850 LS8 71,1000 =0,0150
Caus, Pr. CG e R&R Unita di nmm LSl 71,0700 ;-0,0150
Nota Prova di riproducibilita MSA 2 con OP A: n° matricola 0425 OP B: n° matricola 0391
) R Bt — B =)
T 000203 +7 5%RE
T 000153
E 0005 AN .
o 0,00103 2
% E / ~N— /3;
0,0005 5 . vyl
2 0,00003 'ﬁ% >, AN T w%’ = 7~g‘m~. a
S 0,0005 3 J \\\/ \:§LL/ 7&\\\% 2 . \ > AN
2 .0,0010 3 e 2 e
< -0,0015 2
[~ s
-0,0020 5 —
E -7,5%RF
< € 4 o L 9 £ £ < < m | o @m @ o O ® M Om oo @
N° Particolare / Operatore —
N° Part, MIR 453995 001 Desc. Part. SR 2 271.085 £0.015
N® Caratt. MSA 2 Desc. Car. #71.085 £0.015 SR2
P LA xai Xa2 %oj 8gj LA %B2 o) sg3
1 71,0861 71,0861 71,08610 £,00000 71,0861 71,0856 71,08585 0,00035
2 71,0853 71,0849 71,08540 0,00071 71,0855 71,0861 71,08580 0,00042
a ' 71,0811 71,0818 71,08145 0,00049 71,0811 71,0805 71,08080 0,00042
4 71,0824 71,0836 71,08300 0,00085 71,0836 71,0836 71,08350 0,00000
5 71,0834 71,0849 71,08415 0,00106 71,0830 71,0843 71,08365 0,00092
" 71,0824 71,0836 71,08300 0,00085 71,0836 71,0836 71,08360 0,00000
o 71,0780 71,0780 71,07800 0,00000 71,0786 71,0801 71,07935 0,00108
8 71,0849 71,0836 71,08425 0,00092 71,0836 71,0849 71,08425 0,00092
71,0799 71,0805 71,08020 ¢,00042 71,0799 71,0814 71,08050 0,00085
s 71,0786 71,0786 71,07860 0,00000 71,0799 71,0805 71,08020 0,00042
N® Part. MIR 453995 001 Bese, Part. SR 2 271.085 £0.015
N° Caratt. MSA 2 Desc. Car. #71.085 £0.015 SR2
Varianza Dav, standard
Ripetibilita 0,00000046318 0,00068057 EV__=0,00054201 <0,00068057 <0,000:| %EV = 90v% [N | 1|
Riproducibllity AV = %AV = —-
Interazione e 1A = YIA = -—
Ripelibilita & Riproducibilita 0,00000045318 0,00068057 115 GRR  -0,00067221 <0,00088057<0,007: | %GRA = 9,07% NN [ |
Talleranza = T = 0,0300 i Livelle di fiducia = a0 = 95,000%
Risoluzicne = %R1S = 0,33% ;SL él |
Ripetibflita & Riproducibilita u %GRR = 9,07% F;‘!s 2!5 |
9 y [ I [ [ ]
Dev.sld particolare o %PV = 33,74% & ) 0 5
numeroe di categorie distinte = ncd = & P I
Slstema di misura capace (RIS, %GRR)
Geftrag Corporate Group 2008/11: Verfahren 2
[ Tmnmesny = 0,018149 | Twieeerr; = 0410889
Data Firma Dipartimento
29/08/2013 8.80/ 100825 GC_2_me.dsf GETRAG S.p.A. MIR 453995 001_MSA TAMPONE

SPECIALE PER DIAMETRO
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Q Capacita strumenti di misura 1
a-D A s°
|Dataad.  15/03/2014 | Nome oper. mario.bozza Repario/Area/Prod. NN Postodiprova  Tornitura SR2
Calibro Master Caratteristica
Desc. calibro Tampone Speciale Desc. mast. Master di azzerament Desc. Car.  ©71.085 20.015 SR2
N*® calibro MIR 453994 004 N° master MdJU 458643 001 NeCaratt. MSA1 A
Ris. ealibro 0,0001 Valore reale mast. 71,108 Val. Nom. 71,0850 LS$ 71,1000 =0,0150
Caus. Pr. CG eR&R Unita di misura  mm Unita di rmm LSl 71,0700 ;—0,0150
Nota Prova di ripetibilita MSA 1 con Marposs
T 71,111 3 Xm+0,1T
T E
E 71,1103 Xg+3sg
o E
& 71,109 3
'2) = -
g 71,108 3 1%9 xm
I
w 71,107 3
g = -t e e e e e e e e ?g'SSg
& 71,1063
] -
TAOB I - — - = - - e s e e o Xm—0,1-T
3 T T T I T T T T l T [} T 3 | T T T T | [ T ] T I
0 5 10 15 20 25
N°Valore —
X i X i Xj i Xl i X
1 71,1080 B 71,1073 11 71,1080 18 71,1080 21 71,1086
2 71,1080 7 71,1073 12 71,1086 i7 71,1073 22 71,1080
3 71,1080 8 71,1080 13 71,1080 8 71,1086 3 71,1088
4 71,1080 9 71,1080 14 71,1092 19 71,1092 24 71,1080
5 71,1073 10 71,1092 15 71,1086 20 71,1073 25 71,1086
Valori a disegno Valori Calcolati Statistiche
Xen = 71,108000 Xg = 71,108148
LsI = 71,0700 Xming = 71,1073 Sg = 0,000591
Lss = 71,1000 Xmaxg = 71,1092
|Bi] = Kg-Xm| = 0,00014800
T = 0,0300 Ry = 0,0019
Ntot = 25 Neff = 25
Minimo riferimento per sistema di misura capace
02T
Cq = L = 2154 m T in(C = 0’01 57
#7 45y 0 1 1,33 minCs)
0,1-T-|%g -
Cg - | 4 m ] = 241 Tmin (G ) = 0,0172
Z'Sg
|
%RE = 0,33% [.iL L | T min (%RE) = 0,00200
. - o 00
Sisterna di misura capace (%AE,Cg,Cgk) )
GETRAG Corp Group 2011: Type 1
Data Firma Dipartimente _
15/03/2014 10/120614 GG_1_me.def GETRAG Sp.A. MIR 453955 001_MSA Tampone Speciale

per diametro Esterno SR2 Marooss.DFQ



Q Capacita strumenti di misura Pf?i?a
Q-D A S
Dataod. 29/03/2014 |Nome oper. mario.bozza Repario/Area/Prod. NN Postodiprova ATG 12
Calibro Master Caratteristica
Desc. calibra Tampone di Misura Desc. mast. Anello di Riscontro Desc. Car. o 49 GB
N° calibro MIR 408079 001 N°master MJU 408080 003 N° Caratt. MSAS
A
Ris. calibro 0,001 Valore reale mast. 49 Val. Nom, 49,000 LSS 49,025 = 0,025
Caus, Pr. MSA 5 Unita di misura ~ mm Unita di rr mm LS| 49,009 - 0,009
Nota Studio MSA 5 Tampone di misura diametro 549 G6 Tornitura HARD 250.1.3618-4218.61
49,0010
1 49,0008
T i
E. 49,0006 |
o -
(D —
@ 49,0004
a i
49,0002 ~
49,0000 % -H— - — ——-
0 10 20
N°Valore -
N°Part, 250.1.3618-4218.01 Desc. Part. SRz
Ne Caratt, MSA S5 Desc. Car. o 49 G6
1 x i x 1 % 1 0 i 0 1 % i ] % | i ] M |
1 45,000 11 43,001 Z 49.00% a 43,000 41 49,000
2 45,000 12 49,000 B SB.001 a3 45,000 2 o
3 3,001 15 B0 E] S5001 ) 9,001 3 B ]
4 49,000 14 49,000 24 49,000 34 42,001 44 49,000
5 000 5 45,000 i3 49,000 S 15001 I3 0,000
B 49,001 15 43,000 % 42,009 36 43,00% 48 49,000
7 49,001 17 49,000 b 45,000 a7 43,001 47 43,000
a 43,001 18 49,001 = 45,000 k] 43,001 48 49,000
9 43,001 19 49,600 2 49,000 k- 43,000 4 49000
o 5501 ] 49,001 ) 3000 @ 0008 E] @000
N<Part. 250.1.3618-4218.01 Desc. Part. SR2
N° Caratt, MSA 5 Desc. Car. 249 G6
Valori totali = Nigt = 75
Sistema di misura capace (%RE,Mdiff, Rpart) 8
GETRAG Corp Group 2011: Type 5
Data Firma, Dipartimento ___~~~
29/03/2014 10/120614 GC_1_me.def GETRAG S.p.A. MIR 408073 001_SH2_MSA

5 TAMPONE TORNITURA RUOTE a49



Q Capacita strumenti di misura Pagina

Q-0 ASs 175
Dataod. 08/09/2014 Nome oper. mario.bozza Reparto/Area/Prod. NN Posto di prava
Calibro Master Caratteristica
Desc. calibro Desc. mast, Master-3638_4218 Desc. Car.
N¢ calibro N° master Master-3638_4218 N°Caratt. 1
A
Ris. calibro 0,000 Valore reale mast. 49,016 Val. Nom. 49,0170 LSS 49,0250 = 0,0080
Caus. Pr. Unitadimisura  mm Unita di e mm LSl 49,0080 “-0,0080
Nota

4901755 - — - — - — - — - — - — - — - — - - - - —-—: Xm+ 0,1-T

‘ig'l-aSg
')Eg Xm
‘)-(-g'SSg

Xm—0,1-T
MNe°Vealore -
i X i X i Xj i Xj i X
1 490158 [3 49,0159 1 49,0162 16 48,0180 21 48,0160
2 490159 7 49,0160 12 49,0160 17 49,0161 22 49.0160
3 49,0159 g 49,0158 13 49,0160 18 49,0159 23 49,0159
4 49,0159 0 480159 14 49,0160 19 49.0160 24 49,0158
5 48,0154 10 490156 15 49,0161 20 49,0159 25 49,0158
i Xj i X i X| i Xj i Xj
26 49,0159 31 49,0161 36 48.0160 41 49,0162 46 49,0162
27 49,0159 32 48.0161 37 49,0160 42 49,0158 a7 49,0161
28 49,0160 33 49,0159 38 490159 3 49,0161 48 480160
29 490160 34 49,0159 39 49,0160 44 48,0159 49 49,0161
30 490159 35 49,0160 40 49,0160 45 49,0160 50 49,0158
Valori a disegno Valori Galcolati Statistiche
Xm = 48,016000 Xg = 49,015850
Lsi = 49,0090 Xming = 49,0154 Sg = 0,000142
LSS = 48,0250 Xmaxg = 49,0162 .
|Bi| = [Xg-Xm| = 0,000049709
T = 0,0160 Ay = 0,0008
Mot = 50 Nefi = 50
Minimo riferimento per sistema di misura capace
02T I c
Cg= = 5,64 i T = 0,00377
g 4-sq 0 min (Cg )
0,1-T-|%q -
Cgeo T Xamam| Tmin@g) = 000427
2'Sg 0
%RE = 0,63% i) !5 —| Twnin (%RE) = 0,00200
Sistema di misura capace (%RE,Cq,Cgk} @
GETRAG Corp Group 2011: Type 1
Data Firma Dipartimento

03/09/2014 107120614 GC_1_me.def GETRAG S.p.A. CG-CGK-CU244113-3638.0FQ
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Q Capacita strumenti di misura 55
Qa-D A S
Datacd. 03/09/2014 Nome oper. mario.bozza Reparto/Area/Prod. NN Posto di prova
Calibro Master Caratteristica
Desc. calibro Desc. mast. Master-3638_4218 Desc. Car.
N° calibro MN® master Master-3638_4218 MNe°Caratt. 2
A
Ris. calibro 0,0001 Valore reale mast. 49,016 Val. Nom, 49,0170 LSS 49,0250 = 0,0080
Caus. Pr. Unitadi misura mm Unita di rmm LSl 49,0080 2-0,0080
Nota
aQOITE g ~ T T T T T T e s - — - — - - — - — - — e — - Xm+0,1-T
49,0170 3
T 49,0165 3
£ 40,0160 5
49,0155
49,0150 3
49,0145 —;_ _________________________________ *m—0,1-T
T T T T ' T T T T I T T T T ] T T T T } 1] T T T |
o 10 20 30 40 50
N°®Valore —
X| i Xj i Xi i Xj i X
L 49 0159 B 490158 11 49 0158 16 49.0160 21 49,0156
2 49,0157 7 490157 12 49,0156 7 49.0157 22 49 0156
3 49,0159 8 490159 13 49 0155 8 49,0155 23 49 01
4 49,0157 9 498 0160 14 480159 19 49 0156 24 49,0155
5 49.0157 10 49 0158 15 4490158 20 49.0155 25 49,0158
i X i X i X| i X| i X|
26 49.0157 31 40 0155 36 49,0158 47 49,0156 48 49,0159
27 49 0155 32 49 0155 37 490157 42 49.0156 47 48,0155
28 48,0152 33 49,0157 38 49 0156 43 49,0157 48 49 0156
289 49,0153 34 49,0185 39 49,0158 44 49,0157 49 49 0156
30 49,0154 35 49,0156 40 49,0158 45 49,0155 50 49,0156
Valori a disegno Valori Calcolati Statistiche
Xem = 49,016000 Xg = 49,015644
LSl = 49,0090 Xming = 49,0152 Sg = 0,000167
LSS - 49,0250 Xmaxg = 49,0160 .
[Bil = Xg*m] = 0,00035571
T = 0,01690 Rg = 0,0008
Niot = 50 Neff = 50
Minimo riferimento per sistema di misura capace
02T i
Cg =~ = 479 — R Teni = 0,00444
97 4egg 0 min (Cyq )
01T - | Xg - Xm | [
Cqk = ————— = 3,73 ot~ Tmin(c = 0,00800
o 2:sg 0 1 133 min (G )
%RE = 0,63% i’ T | T min (%RE) = 0,00200
2
. - o 8
Sistema di misura capace (%RE,Cg,Cgk) N
GETRAG Corp Group 2011: Type 1
Data Firma Dipartimento

03r109/2014 10 /120614 GC_1_me.def GETRAG S.p.A. CG-CGK-CU244113-3638.DFQ



Q Capacita strumenti di misura P;?iga
a-b A S
Datacd.  03/09/2014 | Nome oper. mario.bozza Reparto/Area/Prod. NN Posto di prova
Calibro Master Caratteristica
Desc. calibro Desc. mast. Desc. Car.
N@ calibro N® master NeCaratt. 3
A
Ris. calibro 0,0001 Valore reale mast, Val. Nom.0,0000 LSS 0,0070 =0,0070
Cavs. Pr. Unitadimisura  mm Unita di rmm LSl -0,0070 ’-0,0070
Nota
0¢0010 T T R T T T m T e e e s e s e e e e e m e = e e ot e e = — = .)?g'!-aSg
0,0008
0,00086
T i
T 0,0004 _
£ 7 Xg
= 0,0002
0,0000
-0,0002
-0’0004 T T T [ | 1 T T T | T T T T | T T 1 T | ] T T T l xg-asg
0 10 20 30 40 50
N°Valore —»
X i % i X i X[ i Xi
1 -0,0001 &) 0,0001 11 0,0004 16 0,0000 21 0.0004
2 0,0002 7 0,0003 12 0,0004 17 0,0004 22 00004
3 0,0000 8 -0,0001 i3 0,0005 18 0,0004 23 0,0004
4 0,0002 9 -0,0001 14 0,0001 19 0,0004 24 0,0003
5 -{3,0003 10 -0,0002 15 0,0003 20 0,0004 25 0,0002
i X i X i X i X i %
26 0,0002 31 0,0006 36 0,0002 41 0,0008 46 0,0003
27 0,0004 32 0,0008 37 0,0003 42 0,0002 47 0,0006
28 0,0008 33 0,0002 38 0,0003 43 0,0004 48 0,0004
29 0,0007 34 0,0004 as 0,0004 44 0,0002 498 0,0005
30 0,0605 35 0,0004 40 0,0004 45 0,0005 50 0,0002
Valori a disegno Valori Galcolati Statistiche
o - g = 0,000306
LSI = -0,0070 Xming = -0,0003 Sg = 0,000227
LSS = 0,0070 Xmaxg = 0,0008 .
IBI[ = |3Eg-xm| = -
T = 0,0140 Rg = 0,0011
Mot = 50 Neff = 50
Minimo riferimento per sistema di misura capace
0,2-T
Cq=—"2— = 3,08 Tmin(c = 0,00805
87 454 0 i 153 min(Ge)
oy 01T 1% - Xm | iy __| |
gk = = - 916 I [ A—
2-5g 0 1 1,33
%RE = 0,71% j»? !5 I T min (%RE) = 0,00200
Indici di capacita non calcolati =11
GETRAG Corp Group 2011: Type 1
Data ’ Firma Dipartimento

03/09/2014 10/120614 GC_1_me.def GETRAG S.p.A. CG-CGK-CU244113-3638.DFQ
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Q Capacita strumenti di misura /5
Q-b A §°
Datacd. 03/09/2014 | Nome oper. mario.bozza Reparto/Area/Prod. NN Posto di prova
Calibro Master Caratieristica
Desec. calibro Desc. mast. Master-3638_4218 Desc. Car.
N© calibro N° master Master-3638_4218 NeCaratt,. 4
A

Ris. ealibro 0,0001 Valore reale mast. 36,331 Val. Nom. 36,3300 LSS 26,3600 =0,0300
Caus. Pr. Unitadi misura  mm Unita di or mm LSt 36,3000 2~0,0300
Nota

Xm+0,1°T
+38g
-3
Xm—0,1-T
N=Valore —
i X i X[ i X i Xi i X
1 36,3309 8 36,3312 11 36,3311 16 36,3308 21 36,3308
2 36.3310 7 36,3312 12 36,3312 17 363310 22 36,3307
3 36,3308 8 36,3313 13 36,3312 18 26,3308 23 36,3310
4 36,3308 9 36,3311 14 36,3308 19 36,3309 24 36,3310
5 36,3310 10 36,3311 15 36,3310 20 36,3307 25 36,3312
i % i X1 i X i X] i Xi
26 36,3311 3 68,3311 36 36,3313 41 36,3310 46 36,3308
27 36,3312 32 36,3311 37 36,3308 42 36,3309 47 36,3312
28 36,3311 33 36,3308 a8 36,3312 43 36,3307 48 36,3311
29 36,3310 34 36,3313 39 36,3309 44 36,3311 49 36,3307
30 36,3310 35 36,3308 40 46,3308 45 36,3302 50 36,3313
Valori a disegno Valori Calcolati Statistiche
Xm = 36,331000 Xg = 36,330998
LSl = 36,3000 Xming = 36,3307 Sg = 0,000182
LSS = 36,3600 Xmaxg = 36,3313
|BI] = [Xg-Xml = 0,0000021689
T = 0,0800 Ry = 0,0006
Aot = 50 Naff = 50
Minimo riferimento per sistema di misura capacs
2.
Cg= 02T = 16,50 Tmin (Cq ) = 0,00484
4'59
0,1-T-]% -x
UL E . 1 P Tmin©w) =  0,00486
2:8g 0
%RE = 0,17% ::? r , Trnm (%RE) = 0,00200
o]
Sistema di misura capace (%RE,Cq,Cqk)
GETRAG Corp Group 2011: Type 1

Data Firma Dipartimente

03/09/2014 10/ 120814 GC_1_me.det GETRAG S.p.A, CG-CGK-CU244113-3638.0FQ
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Q Capacita strumenti di misura 55
a-D A §°
Dataod.  03/09/2014 | Nome oper. mario.bozza Reparto/Area’Prod. NN Posto di prova
Calibro Master Caratteristica
Desc. calbro Desc. mast. Masfer-3638_4218 Desc. Car.
N° calibre N° master Master-3638_4218 N°Caratt. 5
A

Ris. calibro 0,0001 Valore reale mast. 2,008 Val. Norn,2,1000 LSS 12,1500 = 0,0500
Caus. Pr. Unita di misura  mm Unita di e mm LSl 2,0500 ~-0,0500
Nota

Xm+ 0,1-T
Ty
Xm—0,1-T
N®Valore —»
i Xi i Xi i Xj i X i Xi
1 2,0980 6 2,0984 11 2,0983 16 20980 21 2,0981
2 20881 7 2.0084 12 2,00983 17 2,0982 22 2,0979
3 2,0980 g 2,0885 13 2,0984 18 2,0981 23 2.0982
4 2,0981 9 2.0983 14 2,0980 19 2,0882 24 2,0982
5 2,0981 10 20983 15 2,0882 20 2,0979 25 2,0985
i X i X i X i X| i Xi
26 2,0084 31 2,0984 36 2,0985 41 2,0983 46 2,0881
27 2.0985 32 2,0983 37 2,0981 42 2,0882 47 2,0985
28 20985 33 2,0981 38 2,0985 43 2,0980 48 2,0885
29 2,0883 34 2,0986 39 20082 44 2,0984 49 2,0981
30 2,0082 35 20881 40 2,0982 45 2,0982 50 2,0085
Valori a disegno Valori Calcolati Statistiche
Xm = 2,098000 Xgq = 2,098250
LS| = 2,0500 Xming = 2,0979 Sg = 0,000187
Lss = 2,1500 Kmaxg = 2,0988
Bil = [Xg~Xm| = 0,00024990
T = 0,1000 Rg = 0,0007
Niot = 50 Naff = 50
Minime riferimento per sistema di misura capace
0,2-
Cg=— T = 26,80 Tmin{Cq) = 0,00496
4'Sg
0,1T-|Xg-%
Cok =_]xg__m| = 26,13 - Tmin ok } = 0,00746
2'59 b
%RE = 0,10% I(II: t j T min (%RE ) = 0,00200
0
Sistema di misura capace (%RE,Cg,Cgk)
GETRAG Corp Group 2011: Type 1
Data Firma Dipartimento

03/09/2014 10/ 120614 GC_1_me.def GETRAG S.p.A. CG-CGK-CU244113-3638.0FQ



Q Capacita strumenti di misura Pf‘cfza
g-D A §°
Dataod.  23/05/2014 |Nome oper. mario.bozza Reparto/ArealProd. NN Posto di prova g?ldatura Laser
Calibro Master Caratteristica
Desc. calibro Ultrasuoni Staz. DX Desc. mast, D/Rw Desc, Car.  Errore G1 Unitario
Ne© calibro N°® master 250.6.4218.36 NeCaratt. MSA1
A
Ris. calibro 0,1 Valore reale mast. 0,55 Val. Nom. 0,0 LSS 3,0 = 3,0
Caus. Pr. cG Unita di misura % Unita di m% LSl 0,0 ’ 00
Nata Test Ripetibilitha MASTER Double Gear Lato Saldatura KK Soglia 40% Codice di [avorazione D/Rw 250.6.4218.36
e e U Xm+0,1-T
T 0,89
X
e 0.7
3
=
o
@
o
g
i
oo m e e m e o e e e e e e e Xm—0,1-T
T 3 T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T
1] i0 20 30 40 50
N°Valore —
X i Xi i Xi i X i Xi
1 0,6 6 0.6 11 0,7 16 0.6 21 0,6
2 0,6 7 0,6 12 0.6 17 0,6 22 0.6
3 06 8 0,7 13 0.7 18 0,6 23 0.6
4 0,6 9 0.7 14 0,6 19 0,6 24 0,7
5 0,6 10 0,7 15 0,6 20 0.6 25 0,7
i X i X] i X i X i Xj
26 0,7 31 0,6 36 0.6 41 0,6 46 0.7
27 0,6 32 0.8 37 0.6 42 0,6 47 0,6
28 0,7 33 0,6 38 0.7 42 05 48 0.6
29 0,7 34 0.6 39 0,6 44 0,5 49 05
a0 07 a5 0,6 40 0,6 45 98 50 0,6
Valori a disegno Valori Caleolati Statistiche
Xm = 0,550 Xg = 0,620
LS ] 0,0 Xming = 0,5 Sg = 0,0535
LSS = 3,0 X = 0,7
el [Bi| = Rg-Xm| - 0,070000
™ = 8,0 Rg = 0.2
Niot = 50 Nff = 50
Minime riferimento per sistema di misura capace
0,2-
Cgn 22l = 281 Tmincg) = 1,420
4'Sg
0,1T-|%qg -
Cop =T IXg “Xm| 2,15 Trmin Gk ) = 2122
2'39
%RE = 3,33% T min (RE) = 2,000
. - o GO
Sistema di misura capace (%RE,Cg,Cgx) 7
GETRAG Corp Group 2011: Type 1
Data Firma Dipartimento _
23/05/2014 10 /120614 GC_1_me.def GETRAG SpA. DX_ULTRASIONI_TEST GG MASTER B

RR DOUBLE GEAR FORD E REN 50




Q Capacita strumenti di misura ngiza
0-DAS
Dataod.  23/05/2014  |Nome oper. mario.bozza Reparto/Area/Prod. NN Pasto di prova g?l‘datura Laser
Calibro Master Caratteristica
Desc. calibro Ultrasuoni Staz. DX Desc. mast. D/Rw Desc. Car.  Errore G1 Cumulativo
N° calibro N°master 250.6.4218.36 N*° Caratt. MSA 1
A
Ris. calibro 0,1 Valore reale mast. 0,55 Val. Nom. 0,0 LSS 5,0 = 5,0
Caus. Pr. CG Unitadimisura % Unita di m % st 00 1 00
Nota Test Ripetibilith MASTER Double Gear Lato Saldatura KK Soglia 40% Codice di lavorazione D/Rw 250.6.4218.36
T 104 ~ T T T T T T T T T T e T T T T T e e s s e e — e — = - Xm+ 0,1-T
Q
=
o
=]
E
=1
QO
5]
E -
Qo
IJ‘] O,Qt
W+ = *m=0,1T
0 10 20 30 40 50
N°Valore —»
X i Xi i X i Xj i X
1 0.6 <] 0,6 11 07 16 0.6 21 0.6
2 0.6 7 0.6 12 0,6 i7 0.6 22 0.6
3 0.6 8 0,7 13 0.7 18 0.6 23 0.6
4 0.6 9 0,7 14 0,6 19 0,6 24 0.7
5 0.6 10 Q.7 15 0,6 20 0,6 25 0,7
i X i Xi i x| i Xi i Xj
26 0,7 31 0.6 36 0.6 41 0,6 46 0,7
27 0,6 32 0.6 37 0.6 42 086 47 06
28 0,7 33 0,6 38 0,7 43 0.5 48 0,6
29 0,7 34 0,6 338 0.6 44 0,5 49 0,7
30 0,5 35 0.6 40 0,6 45 0,6 50 0.6
Valori a disegno Valori Calcolati Statistiche
Xm = 0,550 Xg = 0,620
Ls* = 0,0 Xming = 0,5 Sg = 0,0535
LSS = 5,0 Xmaxg = 0,7
Bi] = [xg-% = 0,070000
™ = 5,0 Rg = 0,2 181 = Flg-xml
Niot = 50 Naff = 50
Minimo riferimento per sistema di misura capace
0,2:T
== = 4,68 = ,
[¢] 4‘39 5 Tmln,(cg) 1,421
01T -|%g -x
Cok = _M = 4,02 Trmin (Gex ) = 2,122
E'Sg
%RE = 2,00% ! ! T min (%RE) = 2,000
0 5
Sistema di misura capace (%RE,Cg4,Cgk)
GETRAG Corp Group 2011: Type 1
Data Firma Dipartimento
23/05/2014 107120614 GC_1_me.det GETRAG Sp.A. DX_ULTRASION! TEST GG MASTER E

RR DOUBLE GEAR FORD E REN 50



Q Capacita strumenti di misura Psa?iza
0-0 A S§°
Dataod.  23/05/2014 | Nome oper, mario.bozza Reparto/Area/Prad. NN Posto di prova ggdatura Laser
Calibro Master Caratieristica
Desc. calibro Uitrasuoni Staz. DX Desc. mast. D/Rw Desc. Car.  Errore G1 Unitario
N° calibra N°master 250.6.4218.36 NeCaratt.  MSA 1
A
Ris. calibro 0,1 Valore reale mast. 0,44 Val. Nom. 0,0 LSS 3.0 = 30
Caus. Pr. CG Unith di misura % Unita di % Lsi o0 i 0,0
MNota Test Ripelibilita MASTER Double Gear Lato Saldatura ZR2 Soglia 40% Codice di lavorazione D/Rw 250.6.4218.36
~-—-— - — - — - - T T - T - - _—_—: —_— Xm+ 0,1 -T

Rg-Gsg Xm=0,1T

011 T T 1 T ] ] T T T i T ) T T | T T ) 1 ] T T T T |
0 10 20 3o 40 50
N°Valore —
i Xj i X i X| i Xj i Xj
1 0,4 3 0,4 11 0.4 15 05 21 0,5
2 0.4 7 04 12 0,5 17 0,4 22 0,4
3 0,6 3 0,4 13 0,5 18 0.4 23 0,4
4 0,4 ] 0,4 14 0.5 19 0,6 24 0,4
5 0,4 10 0,2 15 0,6 20 0,4 25 0,4
i Xj i Xj i Xj i Xj i Xj
26 0,4 ai 0,3 35 0,4 41 0,4 46 0.4
27 02 32 05 37 0,4 42 0,3 47 04
28 0.4 33 0.4 38 0,2 43 0,3 418 0.4
29 0,5 34 0.4 39 0.4 44 0,3 48 0,2
30 0,5 35 0,5 40 0,4 45 0,3 50 0.4
Valori a disegno Valeri Calcolati Statistiche
Xm = 0,440 g = 0,404
LSi* = 0,0 Xming = 0,2 Sgq = 0,0925
LSS = 3,0 X = 0,6
— [Bil = [Xg-xm| = 0,036000
T = 3,0 Rq = 0,4
Ntot = 50 Neif = 50
Minimo riferimento per sistema di misura capace
Cge— - 1,62 Tmin(c = 2,463
7 a5y 0 1 1,33 i Co)
01T T xa] ER
Cgx = —m—————— = 1,43 Tmi = 2,820
o 2:5g 0 1 133 it (G )
%RE = 3,33% FL —| T min (%RE ) = 2,000
. - o 0aY
Sistema di misura eapace (%RE,Cq,Cgx) )
GETRAG Corp Group 2011: Type 1
Data Firma Diparimento __~~~~~
23/05/2014 10 /120614 GC_1_me.def GETRAG Sp.A. DX_ULTRASION| TEST GG MASTER E

RR DOUBLE GEAR FORD E REN 50



Q Capacita strumenti di misura P ji’iza
Q-0 A §°
Dataod.  23/05/2014 |Nome oper. mario.bozza Reparto/Area/Prod. NN Posto di prova g?_[datura Laser
Calibro Master Caratteristica
Desc. calibro Ultrasuoni Staz. DX Desc. mast, D/Rw Desc. Car.  Errore G1 Cumulativo
Ne calibro N°master 250.6.4218.36 NeCaratt. MSA 1
A
Ris. calibro 0,1 Valore reale mast. 0,44 Val. Nam. 0,0 88 50 = 50
Caus. Pr. cG Unitadimisura % Unita di r % sl 00 2 0o
Nota Test Ripetibilita MASTER Double Gear Lato Saldatura ZR2 Saglia 40% Codice di lavorazione D/Rw 250.6.4218.26
T s ot i m it mtmtm st — - — = - = [Reelsg i
= 1 X+ 0,1-T
o
=
F
3
E
-
o
@
L
=
i}
e e e e e e e e e e m el e Xm=0,1-T
T T 3 T | T T T T | 1) ] T T | T 1 T T | T T T i |
)} 10 20 30 40 50
N°Valore —»
i Xj i X| i X| i Xj | Xi
1 0,4 3] 0.4 11 0.6 B 0.5 21 0,7
2 0.4 7 0.4 12 0,7 7 0,6 22 0,7
3 0.4 8 0,6 13 0,6 18 0,6 23 04
4 0.4 9 0,6 14 0,7 19 0,7 24 0.5
5 0,5 10 0,4 15 0,8 20 04 25 0,5
i Xi i Xi i Xj i X i Xi
26 0,5 N 0.6 36 0.7 41 0,7 46 0,7
27 0,6 az 0.8 37 0,7 42 0,5 47 0,6
28 0,7 33 0,6 38 0.8 43 0.5 48 0,7
29 0,8 34 0,7 39 0.8 44 0,6 49 0,7
30 [ 35 0.6 40 0,7 45 0.6 50 0,7
Valori a disegno Valori Calcolati Statistiche
*m = 0,440 Xg = 0,602
LS = 0,0 Xming = 0.4 Sg b 0,127
LSS = 5,0 Xmaxg = 0,8
Bi| = Xgq-x = 0,16200
T - 5,0 Rg - 04 181l = g |
iot = 50 Naff = 50
Minimo riferimento per sistema di misura capace
2T
Cg =2 - 1w Tmin@e) = 3,376
4'Sg
EREAN | .
Cgrm—r——g-ml 1,33 Trin(c = 4,997
ok 28g 0 1 1,33 in Gex)
%RE = 2,00% F i | Tmin ¢:RE) = 2,000
. . o [036)
Sistema dj misura capace (%RE,Cq,Cgx) @/
GETRAG Corp Group 2011: Type 1
Data Firma Dipartimento
23/05/2014 107120614 GC_1_me.def GETRAG SpA. DX_ULTRASIONITEST GG MASTER E

RR DOUBLE GEAR FORD E REN 50




Q Capacita strumenti di misura Pagina

1
0-D A & /1
Dataed.  10/05/2014 | Nome oper. mario.bozza Reparto/Area/Prod. NN Postodiprova  ATG 11
Galibro Master Caratteristica
Desc. calibro Tampone di Misura Desc. mast. Anello di Riscontro Desc. Car. @ 41.8HS
N¢ calibro MIR 453727 001 N master MJU 404124 001 NeCaratt. MSA1 A
Ris. calibro 0,001 Valore reale mast. 48,7995 Val. Nom. 48,800 LSS 48,839 = 0,039
Caus. Pr. cG Unitadimisura  mm Unita dii i mm LSl 48,800 . 0,000
Nota Studio MBA 1 Tampone di misura diametro @48.8 H8 Tornitura Soft 250.1.3638-4218.01 SR2
48,803 _g ___________________________________ Xm+ 011-T
q Tt - T e T e m s e e — e m — e — e Xm—0,1-T
I T T i I T T T T I T T T I | ) T T T I T T ] T I
0 5 10 15 20 25
N°Valare —»
Xj i Xi i X i X i
] 48,800 B 48.800 11 48,801 <] 48,800 21
2 48,800 7 48,801 12 48,800 17 48,799 22
3 48,799 8 48,801 13 48,800 18 48,800 3
4 48,799 9 48,802 14 48,800 19 48,800 24
5 48,800 10 48,801 i5 48,800 20 48,800 25
Valori a disegno Valori Calcolat] Statistiche
Xm = 48,79850 Xq = 48,80008
LS| = 48,800 Xming = 48,799 Sg = 0,000702
LSS = 48,839 Xmaxg = 48,802 )
|Bi| = Rg-Xm| = 0,00058000
T L] 0,038 Ry = 0,003
Niot = 25 Neff = 25
Minimo riferimento per sistema di misura capace
02T
g= = 2,78 Tmin(Cg} = 0,0187
4'Sg
0,1°T - |Xg - x
Cgk = —M = 2,36 Tmin Cgx } = 0,0245
2‘59
%RE = 2,56% F N | Tmin (%RE) = 0,0200
o]
' - )
Sistema di misura capace (%RE,Cq,Cgx)
GETRAG Corp Group 2011: Type 1
Data Firma Diparimeate __~~~~
10/05/2014 10/ 120614 GC_1_me.def GETRAG S.p.A. MIR 453727 001_SR2_MSA

1 TAMPONE TORNITURA RUOTE @48.8



g I
B 59,025
2 R

Q Capacita strumenti di misura Pf?i:‘a
0-0 A S .

Datacd.  15/03/2014 |Nome cper. mario.bozza Reparto/Area/Prod. NN Posto di prova LOKmilUl’a SR2

Calibro Master Caratteristica

Desc. calibro Tampone Speciale Desc. mast. Master di azzerament Desc. Car.  Diametro SR2 KK

N° ealibro MIR 453994 01 N® master MJU 458642 Q01 N°Caratt. MSA1 A

Ris. calibro 0,0001 Valore reale mast. 59,026 Val. Nom. 59,0250 LSS 59,0400 =0,0150

Caus. Pr. CGeR&R Unita di misura Unita di e mm LS! 58,0100 ;-0,01 50

Nota Prova di ripetibilith MSA 1 con dispositivo Marposs

7 59,029—E ——————————————

= =

£ 50,028 ]

$69,027 .. __

% =

& 59,028—:—

5 3
& 59,024 3
880283 — - — - — - — - — - — . - o . e L. Xm—0,1-T
T T ] | T T T | I T 1 T T |
0 5 10 15 20 25
N©Valore —
i X; i Xi i Xi X i X
1 59,0261 6 58,0271 11 59,0266 59,0270 21 59,0271
2 59,0259 7 59,0269 12 59,0268 58,0269 22 59,0273
3 59,0259 8 59,0265 13 59,0267 59,0264 23 50,0275
4 59,0274 g 59,0261 14 58,0271 1 59,0266 24 59,0276
5 59,0268 10 59,0264 15 59,0273 2 59,0268 25 59,0274
Valori a disegno Valori Calcolati Statistiche
Xm = §9,026000 Xg = 59,026808
LSI = 58,0100 Xmin = 59,0259 Sg = 0,000491
LSS = 59,0400 Xmexg = 59,0276 )
IBil = [¥g%m| = 0,00080800
T = 0,0300 Rg = 0,0017
Niot = 25 Netf = 25
Minima riferimento per sistema di misura capace
2T
Jo2T = 306 Tmin(Gg) = 0,0130
4‘Sg
0,1°T - | %g - Xm |
Ceoy o170 77m | = 223 T = 0,0211
g 2:sq 0 min {Gok )
%RE = 0,33% ollb T min (%RE } = 0,00200
Sistema di misura capace (%RE,Cg,Cgx) @
GETRAG Corp Group 2011: Type 1
Data Dipatimente _
15/03/2014 10/120614 GC_1_me.dof GETRAG S.p.A. MIR 453994 001_MSA Tampone Speciale

per diametro Esterno oKK SH2 KK.DFQ



N GETRAG
GETRAG S.p.A

Numero: 3.1.1

Titolo:

Campi di applicazione dei laboratori del Sistema di Qualita Aziendale B/BPM
(Laboratory scope ),

Breve desctizione:

Il Sistema di ‘Qualita Aziendale a garanzia della validitd delle tarature, controlli & prove
effetiuate presso lo stabilimento di Bari dispone dei seguenti laboratori:

1. Laboratorio di calibrazione degli strumenti di misura

2. Laboratorio di misura delle caratteristiche dimensionali e geometriche

3. Laboratorio metaliurgico e chimico

QObiettivo:

Descrivere il campo di attivitd dei laboratori interni che effettuano tarature, controlli e
prove.

Responsabile dei contenuti e modifiche:

Responsabile B/BPM

Allegati:
3.1.1/A “| ista strumeniti ed apparecchiature dej Laboratori”
Edizione: 03 Pagina 1di4 Capitolo 3.1.1

Giugno 2010 Manuale dei Processi



