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L'ENTE ITALIANO DI ACCREDITAMENTO

Perche e importante la Riferibilita \

Quando un qualsiasi prodotto subisce un processo di
trasformazione, specialmente se e oggetto di transazione
commerciale, deve essere misurato.

Le misure eseguite sia in uno stesso laboratorio (in senso lato)
che in laboratori differenti devono essere tra loro comparabili per
poter essere correttamente utilizzati nelle  successive
trasformazioni.

Questa necessita e esprimibile mediante il concetto di riferibilita.

La strumentazione e i processi di misurazione devono potersi
confrontare con un comune riferimento di piu alto livello e meglio
noto, che permetta di giudicarli conformi per I'utilizzo previsto.
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L'ENTE ITALIANO DI ACCREDITAMENTO

Dove nasce l’esigenza di Riferibilita \

+ laddove vi sono delle imposizioni di legge (per esempio
sicurezza e salute) ;

laddove vi € una disposizione volontaria verso I'affidabilita
dei processi (certificazione 0 meno);

laddove si devono accogliere requisiti di accreditamento
per 1 propri laboratori;

+ laddove si devono realizzare processi produttivi dislocati
Su piu siti;

laddove si eseguono transazioni commerciali basate su
__dichiarazioni di conformita a specifica.
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L'ENTE ITALIANO DI ACCREDITAMENTO

Organizzazione della Riferibilita \
Livello internazionale \

La Convenzione del Metro e il trattato, cui aderiscono | Paesi piu
industrializzati, che definisce il Sistema Internazionale di Unita di Misura (SI).
La responsabilita delle attivita di mantenimento e aggiornamento delle Unita
S| e assegnata al CGPM, (Conférence Geénerale des Poids et Mesures)
mediante il proprio organismo tecnico CIPM (Comité International des Poids
et Mesures).

L'attuale Sistema Sl fu approvato per la prima volta dalla 112 Conferenza
Generale CGPM, nel 1960, e viene costantemente aggiornato e integrato.

Livello nazionale \

Ciascuno Stato membro provvede alla realizzazione, al mantenimento e alla

disseminazione delle Unita Sl a livello nazionale. In Italia tale ruolo e svolto

dagli Istituti Metrologici Primari (IMP), ossia dall'INRIM (Istituto Nazionale di

Ricerca Metrologica) e INMRI (Istituto Nazionale di Metrologia delle
__Radiazioni lonizzanti ).
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Organizzazione della Riferibilita |

Disseminazione \

Fino agli anni ‘70 gli Istituti Primari gestivano direttamente nei
propri laboratori la taratura della strumentazione industriale.

In seguito a livello europeo, si creo l'esigenza di riconoscere
organismi che rispondessero alla crescente domanda di taratura e
che fossero controllati dagli IMP per assicurare attivita omogenee,
affidabili e confrontabili. Venne quindi sancito che [lattivita di
controllo dei laboratori di taratura fosse affidata agli IMP.

Per I'ltalia, in particolare, fu emanata la legge 11/08/1991 n. 273
che istituisce il Servizio Nazionale di Taratura.
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Organizzazione della Riferibilita |

Disseminazione \

A partire dal 1979 gli Istituti metrologici primari IMGC/CNR, IEN e
INMRI/ENEA, per mezzo delle loro Strutture di Accreditamento,
coordinate dalla Segreteria Centrale del SIT, hanno effettuato
I'accreditamento dei Laboratori metrologici secondari, detti Centri
di taratura, costituendo cosi il "SIT - SERVIZIO DI TARATURA IN
ITALIA".

Il 1° gennaio 2006, diventato operativo I'INRIM, Istituto Nazionale
di Ricerca Metrologica, che ha unificato IEN e IMGC/CNR, il SIT
acquisisce autonomia organizzativa e funzionale, per mantenere
lo stato di firmatario degli accordi di mutuo riconoscimento (MLA).
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Organizzazione della Riferibilita |

Disseminazione \

Il 20 marzo 2009 e costituita la Societa Consortile a responsabilita
limitata denominata "Consorzio Pubblico per l'accreditamento
(COPA SCrl)* per assicurare al SIT la rispondenza ai requisiti
previsti dalla normativa internazionale e dal Regolamento
europeo 765/2008.

In ottemperanza a tale Regolamento, il Parlamento Italiano
approva la legge 99/2009, e il 22 dicembre 2009 il Ministero per
lo Sviluppo Economico, di concerto con gli altri Ministeri
Interessati, designa ACCREDIA unico Organismo di
accreditamento nazionale italiano.

Dal 1 luglio 2010 lattivita di accreditamento dei laboratori di
taratura viene effettuata da parte del Dipartimento laboratori di
ra di ACCREDIA-DT.
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Organizzazione della Riferibilita |

Disseminazione \

La procedura di accreditamento si conclude con I'emissione di un
Certificato di accreditamento, in cui si attesta la competenza del
Laboratorio ad effettuare tarature che assicurano nel tempo la
riferibilitd metrologica ai campioni nazionali o internazionali.

Il Laboratorio accreditato entra a far parte del Sistema Nazionale
di Taratura istituito dalla legge 273/91 e diventa Centro di taratura.

II Centro e autorizzato ad emettere certificati di taratura che,
avendo la stessa validita tecnica di quelli rilasciati dagli Istituti
metrologici primari, garantiscono la riferibilita metrologica .

| certificati sono riconosciuti validi a livello nazionale e
Internazionale, grazie agli accordi di mutuo riconoscimento tra

ACCREDIA e gli analoghi Organismi di accreditamento di Paesi
diversi firmatari degli accordi di mutuo riconoscimento (MLA).
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Riferibilita
(Definizione §2.41)

Riferibilita Metrologica

proprieta di un risultato di misura secondo cui esso e posto in
relazione a un riferimento attraverso una documentata catena
Ininterrotta di tarature, ciascuna delle quali contribuisce alla
Incertezza di misura.

Matrological Traceability

property of a measurement result whereby the result can be
related to a reference through a documented unbroken chain of
calibrations, each contributing to the measurement uncertainty

UNI CEI 70099 (2008): Vocabolario Internazionale di Metrologia.
Concetti fondamentali e generali e termini correlati (VIM).
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L'ENTE ITALIANO DI ACCREDITAMENTO

Riferibilita \

La riferibilita e la proprieta del risultato misurazione consistente
nel poterlo riferire a campioni appropriati, generalmente
nazionali od internazionali, attraverso una catena ininterrotta di
confronti, tutti con incertezza determinata.

La riferibilita € una caratteristica che viene acquisita attraverso
I'operazione di taratura.

La riferibilita implica che sia stata definita una gerarchia di
campioni materiali e di strumenti di misura dal campione
primario ai dispositivi di misura. Essi sono caratterizzati da
un'incertezza intrinseca crescente, dal momento che la catena
di confronti aggiunge in ogni passaggio nuovi contributi
d'incertezza.
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L'ENTE ITALIANO DI ACCREDITAMENTO

Taratura
(Definizione - §2.3.9)

Operazione eseguita in condizioni specificate, che in una prima fase
stabilisce una relazione tra i valori di una grandezza, con le
rispettive incertezze di misura, forniti da campioni di misura, e le
corrispondenti indicazioni, comprensive delle incertezze di misura
associate, e in una seconda fase usa queste informazioni per
stabilire una relazione che consente di ottenere un risultato di
misura a partire da un’indicazione.

Mione deriva dall'inglese calibration e NON DEVE essere usato.

L’operazione di taratura consente di impostare le opportune relazioni
con i valori noti della grandezza d’uscita della strumentazione che
garantiscono la riferibilita.

UNI CEI 70099 (2008): Vocabolario Internazionale di Metrologia.
Concetti fondamentali e generali e termini correlati (VIM).
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L'ENTE ITALIANO DI ACCREDITAMENTO

Incertezza di misura
(Definizione - 82.2.4)

Un parametro, associato al risultato di una misurazione, che
caratterizza la dispersione dei valori che possano
ragionevolmente essere attribuiti al misurando.

La parola "incertezza" significa dubbio, e pertanto "incertezza di misura®,
significa dubbio circa la validita del risultato di una misurazione. Essa

pertanto esprime il concetto generale.

Le specifiche grandezze che forniscono misure quantitative di tale concetto,
Sono espresse con la stessa parola seguita da un aggettivo.

UNI CEI ENV 13005 (2000), “Guida all’espressione dell'incertezza di misura”
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L'ENTE ITALIANO DI ACCREDITAMENTO

Incertezza estesa
(Definizione - §2.3.5)

grandezza che definisce, intorno al risultato di una misurazione,
un intervallo che ci si aspetta comprendere una frazione
rilevante della distribuzione di valori ragionevolmente attribuibili
al misurando.

Nota 1 La frazione pu0 essere interpretata come la probabilita di copertura o
livello di fiducia dell'intervallo.

Nota 2 Per poter associare uno specifico livello di fiducia all'intervallo definito
dall'incertezza estesa € necessario fare ipotesi, ..., sulla distribuzione di
probabilita caratterizzata dal risultato della misurazione ... . Il livello di fiducia
che puo essere attribuito a questo intervallo puo essere conosciuto solo nei limiti
entro i quali quelle ipotesi siano giustificate.

UNI CEIl ENV 13005 (2000), “Guida all’espressione dell'incertezza di misura”
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L'ENTE ITALIANO DI ACCREDITAMENTO

Come si garantisce la
riferibilita

Rivolgendosi ad Laboratorio accreditato \

Un certificato di taratura che riporta il logo dellorganismo di
accreditamento emesso da un laboratorio di taratura accreditato
secondo la norma internazionale UNI EN SO 17025 (2005), per la
taratura, costituisce un’evidenza sufficiente della riferibilita dei dati di

taratura riportati.

L'organismo di Accreditamento, quindi ACCREDIA, mediante
I'accreditamento, garantisce:

+ la competenza del laboratorio;

+ la riferibilita dei risultati delle tarature (anche per legge — 273/91).
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L'ENTE ITALIANO DI ACCREDITAMENTO

Come si garantisce la
riferibilita

Mantenendo attivo un  proprio sistema di gestione della
strumentazione e del processo impostato sui seguenti elementi:

+ catena ininterrotta di  confronti che parte da
campioni/strumenti essi stessi riferibili;

+ catena ininterrotta di tarature o confronti che puo
realizzarsi in piu fasi effettuati da differenti laboratori ;

+ ciascun gradino della catena ha associata I'opportuna e
corretta incertezza;

+ I'incertezza del risultato della misurazione tiene conto delle
__Incertezze dei singoli componenti e li combina correttamente;
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L'ENTE ITALIANO DI ACCREDITAMENTO

Come si garantisce la
riferibilita

+ le operazioni sono rintracciabili mediante registrazioni;

le operazioni sono eseguite mediante applicazione di
procedure validate;

+ e dimostrabile la competenza nell’esecuzione della
misurazione;

+ e dimostrabile I'affidabilita di campioni e strumenti, ossia €
opportunamente gestito un sistema di conferma metrologica
della strumentazione.
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Come si garantisce la
riferibilita

Implementando un sistema di gestione della strumentazione
e del processo di misurazione secondo i requisiti della norma

UNI EN ISO 17025 (2005): Requisiti generali per la
competenza dei laboratori di prova e di taratura

In particolare il paragrafo 5.6
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L'ENTE ITALIANO DI ACCREDITAMENTO

Come si garantisce la
riferibilita

Citando il 5.6.1 Generalita \

Tutte le apparecchiature utilizzate, comprese le apparecchiature per
misurazioni ausiliarie (per esempio per le condizioni ambientali) che
hanno un’influenza significativa sull’accuratezza o sulla validita del
risultato, devono essere tarate prima di essere messe in servizio. Il
laboratorio deve stabilire un programma ed una procedura per la
taratura delle proprie apparecchiature.

Citando il 5.6.2.1.1 Requisiti specifici \

Il programma di taratura delle apparecchiature deve essere
concepito ed attivato in modo da assicurare che le tarature e le
misurazioni eseguite siano riferibili al Sistema Internazionale delle
Unita (SI).
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L'ENTE ITALIANO DI ACCREDITAMENTO

Come si garantisce la
riferibilita

Citando il 5.6.2.1.1 Requisiti specifici \

Tarature interne

La riferibilita dei propri campioni di misura e degli strumenti per
misurazione, relativi al sistema Sl, si ottiene a mezzo di una catena
Ininterrotta di tarature e confronti che li collegano ai relativi
campioni primari delle unita di misura Sl.

Tarature esterne \

Quando si utilizzano servizi di taratura esterna, la riferibilita delle
misure deve essere assicurata dall'impiego di servizi di laboratori di
taratura che possano dimostrare competenza e capacita
nell’eseguire misurazioni ed assicurare la riferibilita. | certificati di
taratura emessi da questi laboratori devono contenere i risultati
delle misurazioni, comprese l'incertezza di misura.
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L'ENTE ITALIANO DI ACCREDITAMENTO

Come si garantisce la
riferibilita

Una taratura accreditata e garanzia di riferibilita.

Una taratura fuori accreditamento non necessariamente non offre
tale garanzia. Questa seppure venga eseguita mediante un sistema
(magari conforme alla stessa norma), ma non e sottoposta alle
stesse valutazioni di conformita (tra queste quella particolare di
confrontarsi con riferimenti indipendenti che ne confermano la
validita).

Di conseguenza per avere la garanzia e necessaria una valutazione
diretta da parte dell’utilizzatore.
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L'ENTE ITALIANO DI ACCREDITAMENTO

La riferibilita nel controllo qualita
Controlli dimensionali mediante CMM

Lo strumento di misura versatile per eccellenza utilizzato nel controllo qualita
di manufatti € la Macchina di Misura a Coordinate (Coordinate Measuring
Machine).

La versatilita € dovuta alla vasta gamma di risultati di misura che la CMM
puo fornire, grazie alla sua complessa struttura.

Se da un lato la versatilita la rende tanto attraente ed universale, dall’altro la
rende anche particolarmente debole nell’utilizzo a garanzia di riferibilita delle
misure prodotte.
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L'ENTE ITALIANO DI ACCREDITAMENTO

Macchine di Misura a Coordinate
(Definizioni)

Macchina universale, capace di eseguire
procedure di misura in modo
completamente automatico

Fornisce, a partire dalle coordinate di punti
nello spazio di misura, rilevati per mezzo di
un tastatore, le caratteristiche di figure
geometriche che meglio li interpolano.

spostare un sistema tastatore e !I

Struttura canica determinare coordinate spaziali sulla

Sistema_tastatore superficie di un pezzo
Sistema software

UNI EN ISO 10360-1 (2005): Specifiche Geometriche di Prodotto (GPS) Prove di accettazione e prove di riverifica
per macchine di misurazione a coordinate (CMM) Partel: Vocabolario
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L'ENTE ITALIANO DI ACCREDITAMENTO

Macchine di Misura a Coordinate
(Definizioni)

Struttura meccanica
e il supporto ai tre carri che materializzano il Sistema di Riferimento
Cartesiano

Sistema Tastatore
e lo strumento che consente di individuare i punti del’oggetto e ve
ne associa le coordinate

Sistema Software

consente di:
- (Controllare i motori)
Gestire l'interfaccia verso I'operatore
Compensare eventuali errori
- Elaborare I'insieme dei punti, allo scopo di fornire il valore del misurando
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L'ENTE ITALIANO DI ACCREDITAMENTO

Interpretazione dei Risultati di Misura

Il risultato delle misure deve essere riferibile e sempre essere corredato
dell'incertezza.

Questa informazione infatti garantisce la confrontabilita tra risultati differenti e
rispetto alla tolleranza che si intende verificare.

Il confronto delle grandezze d’scita con l'unita Sl corrispondente e il calcolo
tuttavia dell’incertezza di misura sono argomenti spinosi e nel caso delle CMM
alguanto complicati da ottenere.

| casi meno complicati e facilmente risolvibili sono relativi alle misurazioni per le
quali € noto il modello matematico della misurazione (per esempio misure per
confronto diretto).
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L'ENTE ITALIANO DI ACCREDITAMENTO

Interpretazione dei Risultati di Misura
Taratura - Residui d’errore

Le CMM sono la materializzazione di un
sistema di riferimento cartesiano ortogonale

e pertanto dovrebbero avere un volume

di misura rappresentato da un

perfetto parallelepipedo.

Nella realta cio non e perché le piste di scorrimento sono il risultato di lavorazioni

meccaniche.

Il risultato e un parallelepipedo reale distorto. Ossia ciascuna coordinata viene
letta con un errore che puo essere corretto. La taratura pertanto consiste
nella determinazione di una matrice di correzioni.

Cio che rimane non corretto fornisce contributo d’incertezza.

A i ISTITUTO
= NAZIONALE
|M DI RICERCA
METROLOGICA
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Interpretazione dei Risultati di Misura
Riferibilita

La riferibilita rispetto alle lunghezze si ottiene facilmente
utilizzando dei fattori di scala calcolati rispetto a campioni e
strumenti (laser) essi stessi riferibili, ma non e utilizzabile perche
la coordinata “riferibile” viene annegata nel calcolo.

La riferibilita delle misure ottenute con CMM e un problema
aperto di cui la comunita scientifica internazionale da anni cerca
una soluzione rigorosa; nel frattempo, gli utilizzatori di CMM non
possono che approssimare la riferibilita al meglio.

Il test riportato nella norma EN ISO 10360-2 costituisce ancor
oggi la miglior approssimazione alla riferibilita delle misure
prodotte con CMM, come ammesso dallo stesso gruppo
1SO/TC213/WG10 estensore della norma.
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Accreditamento ACCREDIA

lunghezza Macchine di misura a Diagonale del volume di
coordinate — Verifiche di misura fino a 1515 m
prestazioni secondo 1SO
10360-2:2005

-Errore per misure di
dimensioni

- Errore di tastatura

7 Centri accreditatl
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L'ENTE ITALIANO DI ACCREDITAMENTO

Interpretazione dei Risultati di Misura

Il problema dell’'incertezza storicamente e stato affrontato in maniera pragmatica:
Si usa uno strumento che e in grado di verificare un quinto della tolleranza
da controllare.

Il calcolo rigoroso si affronta stimando tutti i contributi di incertezza.

Possibili contributi di incertezza sono:

1) Residui d’errore (precisione della CMM)

2) Condizioni termiche (ambiente di misura)

3) Strategia di misura e definizione dei misurandi
4) Qualifica del sistema tastatore.
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L'ENTE ITALIANO DI ACCREDITAMENTO

Interpretazione dei Risultati di Misura
Residui d’errore

3 Z
Esempio o
tz
Ciascuna CMM si puo pensare composta
da tre corpi rigidi aventi sei gradi di liberta t;
. e . . n roxsy ~Lzy

ciascuno e quindi sei movimenti parassiti ) 7y
ciascuno ty | ryz
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L'ENTE ITALIANO DI ACCREDITAMENTO

Interpretazione dei Risultati di Misura
Residui d’errore

Esempio

Ciascun carro puo essere considerato come
corpo rigido libero di muoversi nello spazio;
sono rappresentati anche i 6 moti permessi:

3 di traslazione lungo ciascun asse

3 di rotazione attorni all’asse
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L'ENTE ITALIANO DI ACCREDITAMENTO

Interpretazione dei Risultati di Misura
Residui d’errore

Esemplo . o
Errore di geometria in un punto tastato per mezzo
di un generico tastatore: e — e(m p)
dove ’
m e il vettore le cui tre componenti sono le coordinate
del punto tastato nel sistema di riferimento macchina;
P e il vettore a tre componenti che rappresenta I'offset
del tastatore;
e e il vettore a tre componenti che rappresenta I'errore
di geometria.

Errore di geometria in un punto tastato per mezzo di un generico tastatore:

e=t, +t, +t,+r, Ah +r, Ah +1, AD,
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Interpretazione dei Risultati di Misura
Residui d’errore

Esempio
Traslazioni : Rotazioni :
't _tyx_ T T, _ryx_ T, |
=ty | t,=|t, | t,=t, =Ny W=y | &=y
_txz ) tyz _tzz ) i I, ) i I’yZ | _I’ZZ .

Opportune combinazioni di coordinate dei punti e offset del tastatore
Bracci di Abbe, che descrivono la cinematica della CMM completano il
set di vettori h.
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Interpretazione dei Risultati di Misura
Condizioni termiche

Qualungue corpo subisce, per effetto della temperatura delle variazioni di forma
e dimensione. Infatti ciascun materiale ha un proprio coefficiente di
dilatazione.

In particolare le parti della CMM ed il pezzo in misura stesso subiscono
dilatazione e/o contrazioni e deformazioni geometriche.

Altro effetto termico e la mancanza di equilibrio tra parti differenti della struttura
per la presenza di fonti di calore localizzate o perché il pezzo e stato da
poco spostato sul piano di lavoro.

Il tutto se non corretto porta a contributi di incertezza sulle misure. Ed in ogni
caso anche | parametri noti lo sono sempre con una propria incertezza
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Interpretazione dei Risultati di Misura
Condizioni termiche

Esempio

Dilatazione termica differenziale tra punto sul
pezzo e punto della scala:

AL, =L-(a,-(T,-20) -, (T, -20))
AL, =L-(a,-6, -a.-6,)

Fattori di scala per dilatazione termica lineare:

_1+asx°esx f _1+asy'93y
Yo ltea, 6, 7 l4a,-6,

1+e,-0,
© 1+a, -0,

f

f
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Interpretazione dei Risultati di Misura
Strategia di misura

Il cuore del sw di misura € costituito dalle routine di calcolo degli enti geometrici
(definiti o indefiniti). Ciascun ente geometrico viene costruito a partire da un
numero minimo di punti acquisiti sulla superficie dell’oggetto. Il numero e la
distribuzione dei punti (detta strategia di campionamento) influenzano
pesantemente il risultato finale e fa parte della definizione del misurando
stesso.

La parte ridondante di informazioni che | punti aggiuntivi apportano alla misura
riducono l'incertezza nella definizione stessa della caratteristica geometrica
ed al tempo stesso costituiscono una porzione piu 0 meno ampia di
___Incertezza.
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Interpretazione dei Risultati di Misura
Qualifica del sistema tastatore.

L'operazione di qualifica del tastatore dipende da:

1) numero, sequenza e distribuzione dei punti sulla sfera di qualifica.
2) tipo di tastatore che ne determina o meno l'anisotropia

3) posizione fisica nel volume di misura

4) parametri dinamici della CMM

5) ripetibilita intrinseca del tastatore

Il tutto comporta contributi di incertezza piu 0 meno sensibili.

Scuola di Eccellenza “Italo Gorini 2012” — Bari 36 di 44

R e | ISTITUTO
i) o ficerca 07 Settembre 2012

METROLOGICA




ACCREDIA
ENTE ITALIANO DI ACCREDITAMENTO

v

Norme di settore
10360

“prove di accettazione e prove di verifica periodica per le

macchine di misura a coordinate (CMM)”

10360-1
10360-2

12686
10360-3

10360-4

........................ Se)

. =m § NAZIONALE
M|M DI RICERCA
METROLOGICA

Vocabolario Pubblicata nel 2005

CMM utilizzate per misurazioni Pubblicata nel 2010
dimensionali lineari

PAS Temporaneo Pubblicata nel 2010

CMM dotate di tavola rotante Pubblicata nel 2005
come quarto asse

CMM utilizzate in modalita di Pubblicata nel 2005
misurazione a scansione
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Norme di settore
10360

“prove di accettazione e prove di verifica periodica per le

macchine di misura a coordinate (CMM)”

10360-5

10360-6

10360-7
10360-8
10360-9
10360-10

ISTITUTO

. =m § NAZIONALE
mlM DI RICERCA
METROLOGICA

CMM dotate di sistemi tastatori Pubblicata nel 2010
a stilo multiplo

Stima degli errori nel calcolo Pubblicata nel 2005
degli elementi associati in Errata corrige 2007
modo Gaussiano

“with imaging proping system” Pubblicata nel 2011
“‘with optical distance sensors” Superata inchiesta DIS
“‘with multiple proping system” In voto ISO come DIS
“laser tracker” In voto ISO come DIS
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Norme di settore

23165

“Linee guida per la valutazione dell'incertezza di prova di
macchine di misura a coordinate (CMM)”

23165
23165-1
23165-2
17865
23165-7

........................ Se)

iy =m o NAZIONALE
INRIN 5525
METROLOGICA

ISO 10360-2:2005
Vocabolario

ISO 10360-2:2010
ISO 10360-5

ISO 10360-7

07 Settembre 2012

UNI ISO/TS 23165:2007
Pronto come NWIP/CD
In preparazione
Superato voto CD

In preparazione
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Norme di settore

15530
“Tecniche per determinare l'incertezza di misura”

15530-1 Overview and general issues  In attesa di pubblicazione
come TS
15530-3 Use of calibrated workpieces  Pubblicata nel 2011
or standards
15530-4 Use of computer simulation Pubblicato 2010
come ISO TS
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Chim U8

L'Associazione e nata il 3 dicembre 1997 sotto il patrocinio
e la qguida scientifica dell‘allora Istituto di Metrologia
"Gustavo Colonnetti" del Consiglio Nazionale delle
Ricerche (CNR-IMGC), confluito nellINRIM ed e' la
prosecuzione ideale del preesistente Gruppo Nazionale di
Lavoro sulle Macchine di Misura a Coordinate "Cmm_Club"

http://www.cmmmclub.it

L'obiettivo principale del CMM Club Italia € sviluppare e diffondere una
cultura tecnica e scientifica nel settore della metrologia dimensionale in
generale e di quella a coordinate in particolare.
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Chim U8

L'Associazione favorisce le attivita che possano essere di ausilio
all'utilizzatore per il corretto inserimento delle CMM nel proprio sistema

di qualita aziendale.

Tali attivita sono rappresentate da tre filoni :

O ormazione

sy nformazione

O i ormazione
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\
— o O cLUB—
‘((\01' L'Associazione rappresenta la comunita italiana delle
o CMM in sede normativa nazionale (UNI) ed internazionale 1SO

N (International Organization for Standardization ).
\
N

| soci hanno a disposizione le relazioni delle riunioni dei gruppi di
lavoro alle quali partecipa il rappresentante dell’Associazione.

L’Associazione e organizzata in modo che i soci siano sempre al
corrente delle attivita associative e dispongano di informazioni
tecniche e normative aggiornate, e cio grazie a:

una newsletter elettronica PROBING FLASH

w
%, n, un sito web
Q e
2 un notiziario semestrale PROBING

A o Scuola di Eccellenza “Italo Gorini 2012” — Bari

43 di 44
iINRIIV 5 5icerck 07 Settembre 2012
METROLOGICA




L'ENTE ITALIANO DI ACCREDITAMENTO

ormazione

Ot U8

L'Associazione promuove e gestisce iniziative di formazione e qualificazione
del personale preposto all'utilizzazione di CMM, fornendo supporto tecnico
ad organismi di certificazione e qualificazione, definendo regolamenti e
requisiti, organizzando seminari, workshops e y

corsi di formazione. ( InTERZS%I: ICIC L CICE

L’Associazione bandisce annualmente un premio di \ D

laurea avente lo scopo di premiare laureati in Ingegneria che abbiano svolto
la tesi di laurea magistrale su tematiche di interesse dell’Associazione,
nonché di incoraggiare gli studenti delle Facolta di Ingegneria italiane a
dedicare i loro studi alle tematiche della metrologia dimensionale e a
coordinate applicata alla produzione industriale meccanica.

Chiv 08

2009 Sviluppo di campioni e procedure per la ing. Raffaella Novello
verifica metrologica di uno scanner laser 3D

2010 Valutazione delle prestazioni metrologiche di ing. Denis Dalla Fontana
scanner per tomografia computerizzata
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