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Tensione di flessione nota
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Misura mediante Il metodo del foro della
tensione di flessione nota

- - -Reference bending

| =8-HDM, Nominal depth

o0
-

N
-

N
)

Misura non : : | : |
> attendibile - e s o e f e
z—[OOOO 0060] | |

Bendingstress[ MPa ]

Misura non
attendibile
Z>1.2mm

a‘g.

7]

02 04 06 08 i
Depth [ mm |

5\30



Cause dell’errore di misura a bassa profondita

Profondita nominali / profondita effettive
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Cause dell’errore di misura a bassa profondita

Profondita nominali / profondita effettive
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Zero setting, effettiva profondita e profilo dei fori
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Verifiche profondita
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Non planarita il Z  Step dial
del profilo. motor I gage
Punto inferiore | |

T TIE e ' Drilling
tool

Foro# Nominale Comparatore Microscopio Foro# Nominale Comparatore Microscopio

[ mm ] [ mm ] [ mm ] [ mm ] [ mm ] [ mm ]
1 0.020 0.016 0.019 3 0.100 0.095 0.094
2 0.060 0.050 0.050 4 0.100 0.088 0.090
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Verifiche profondita

Z (nominal)=20um
Z (dial gage)=16 um
Z (microscope)=19+ 2 um

Foro# Nominale Comparatore Microscopio Foro# Nominale Comparatore Microscopio

mm mm [ mm ] [ mm ] [ mm ]
0.020 0.016 3 0.100 0.095 0.094
4 0.100 0.088 0.090
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Verifiche profondita

Z (nominal)=60 um
Z (dial gage)=50pum
500 um Z (microscope) =50+ 2 um

Foro# Nominale Comparatore Microscopio Foro# Nominale Comparatore Microscopio

[ mm ] [ mm ] [ mm ] [ mm ] [ mm ] [ mm ]
1 0.020 0.016 0.019 3 0.100 0.095 0.094
2 0.060 0.050 0.050 4 0.100 0.088 0.090
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Verifiche profondita
Z(nominal)=100 um
Z (dial gage)=95um
500 um Z (microscope) =94 + 2 um

Foro# Nominale Comparatore Microscopio Foro# Nominale Comparatore Microscopio

[ mm ] [ mm ] [ mm ]
1 0.020 0.016 0.019 3
2 0.060 0.050 0.050 4
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Verifiche profondita
Z(nominal)=100 um
Z (dial gage)=88 um
500 um Z (microscope) =90+ 2 um

.

PO '-‘.'... W it R TR T T Y WA R A — i 1)) 'r.-_f'
ARRGRE e g (A {\ R o R ORI TR
\s * \ . ; “ y '1-: ,,l' E\ ‘a _ ﬂl \"_ -r \I ‘.'.' ,_i_"' "l 8 iy e .Il. ‘I P S .'. il & 2 :‘\:, ) IBE
S \% Y{ L w 1' R TR R RS AR Y AR |
R TR | AR 1:.\\ ik I } i L1 R Y\ ':. AR ISR VR

|
\

Foro# Nominale Comparatore Microscopio Foro# Nominale Comparatore Microscopio
[ mm | [ mm | [ mm | [ mm | [ mm | [ mm |
1 0.020 0.016 0.019 3 0.100 0.095 0.094
2 0.060 0.050 0.050 4 0.100 0.088 0.090
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Cause dell’errore di misura a bassa profondita

Profondita nominali / profondita effettive
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Deformazioni rilassate a bassa profondita
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co
o

N
o

s
o

(\®]
o

_ 1%t calc. .

step

Ritardo in profondita delle
deformazioni rilassate

- - -Reference bending
—eo— HDM solution

0

0.04 0.08

Depth [ mm ]

0.12

5¢ 1t calculation -, - 2" calculation
step |

Step

1
1
I
1
I
I
1
I
1
I
1
I
1
I
I
I
I
™~
1
I
1
1
I
I
1
I
I
I
I

~15+ R R &
—>& Bending rel. strain
- = = Analytical § A
_20 i i I i i N
0 0.02 0.04 0.06 0.08 0.1 0.12

Depth [ mm |

15\30



Zero setting, contatto elettrico
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Impronta in superficie allo ‘zero setting’
(profondita zero)
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Non perpendicolarita dell’asse

Drilling
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Non planarita superficie inferiore tagliente
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Raccordo fra superficie inferiore e laterale
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Diversi tipi di tagliente
TlpOA ¢ =1.6mm

TipoB, ¢ =1.2mm
500 um
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Diversi tipi di tagliente

TipoC, ¢ =1.6mm

Smusso pronunciato, ottima penetrazione anche su materiali molto duri
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Morfologia della superficie inferiore del tagliente

Abbassamento
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Effettivo volume asportato per basse profondita
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Offset profondita
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Offset profondita, effetto sul risultato di tensione
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Offset profondita, tensioni residue
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Offset profondita, tensioni residue
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Conclusioni

 Sottostima (in modulo) delle tensioni
a bassa profondita (< 0.060 mm)

e Cause:
- non perpendicolarita
- non planarita della superficie inferiore del foro

« Correzione suggerita:
- Introdurre un offset di profondita, fit lineare sui primi
valori delle deformazioni rilassate
- maggiore risoluzione sui primi punti (ad esempio
spaziatura di 0.010 mm)
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