1.- PROCESO DE CALIBRACIÓN Y MEDICIÓN





PROCESO DE CALIBRACIÓN








    Datos del patrón





    Valor nominal:   X0=22.5mm


    Incertidumbre:   (0=0.3(m





    Datos del instrumento de medida





    Nombre : Micrómetro milesimal


    Campo de medida:   C=0-25 mm


    División de escala:   1(m





    Nivel de confianza :       1-(=0.91








    Tabla de medidas realizadas sobre el patrón en condiciones de trabajo
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    Cálculos de calibración





    Media:   � INCRUSTAR Equation.2  ��� 


    Desviación típica muestral:   � INCRUSTAR Equation.2  ��� 


    Semiamplitud del intervalo de confianza:   � INCRUSTAR Equation.2  ���





   Luego en el aparato de medida calibrado tendremos :





    Corrección de calibración:   � INCRUSTAR Equation.2  ���


    Incertidumbre de calibración:   (C=(AC+(0=0.6942 (m


    Desviación típica poblacional:   (=Sc=1.0926 (m

















PROCESO DE MEDICIÓN SOBRE LA PIEZA








    Valor nominal de la pieza :   x=22.5mm


    Instrumento de medida ya calibrado: 


         Micrómetro milesimal 


         Campo de medida: C=0-25 mm


         División de escala: d=1(m





    Nivel de confianza 1-(=0.91





    Cálculos de la medición





    K1-(=1.34


    (= 1.0926 (m


    Media muestral:   � INCRUSTAR Equation.2  ���


    Semiamplitud del intervalo:   � INCRUSTAR Equation.2  ���


    Incertidumbre de medida:   � INCRUSTAR Equation.2  ���
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    Resultados 


	


	Dado que nuestro aparato de medida tiene como división de escala 1 (m, debemos redondear ( de forma que 2(=(xd. Teniendo esto en cuenta, los resultados de la medición quedarán :








    � INCRUSTAR Equation.2  ���
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2.-PROCESO DE VERIFICACIÓN


EQUIPOS UTILIZADOS





		El enunciado de nuestro trabajo nos pide comprobar la medida de un diámetro interior y el paralelismo entre dos superficies dadas, todo ello ha de encontrarse dentro de tolerancia siendo en un caso de dimensión y en el otro de tolerancia.





1)MEDIDA DE DIÁMETRO





		Para verificar que la pieza que nos dan está en tolerancia de dimensión y por ser un diámetro interior nos inclinamos rápidamente por la posibilidad de emplear un micrómetro de interiores.





		Finalmente optamos por la primera de las pensadas y acudiendo al catálogo de Mitutoyo escogimos el siguiente modelo:





Micrómetro de interiores ( MITUTOYO )  Serie 145-185





Hasta 30 mm. ( 5 (m.





Capacidad : 5-30 mm.





División de escala : 0.01 mm. ( 0.001 mm., visualizador LCD ).





Graduaciones : tambor y tubo regla cromados mate, (18 mm.





Husillo : de metal duro, rectificados y lapeados.





Presión de medida : 5-10 N.








2)COMPROBACIÓN DEL PARALELISMO 








OPERATIVA DE LA MEDICIÓN





Verificación del diámetro interior.





Para verificar la dimensión del diámetro interior del agujero se apoyará previamente la pieza sobre una mesa lisa ( no es necesario un mármol ) y se colocará una pesa suficientemente pesada sobre la pieza para que ésta no se mueva (Ver figura). Entonces el encargado de realizar las medidas podrá introducir el micrómetro de interiores en el agujero y realizar la medida utilizando las dos manos. Esta medida se mirará estando el micrómetro introducido en el agujero para evitar errores. Habrá que procurara un correcto apoyo de los palpadores en las paredes del agujero.





�











Hay que comprobar que la medida del diámetro interior verifica 10H8. Esto significa que el valor nominal del diámetro es 10 mm y tiene una calidad IT8 con posición H.





Calidad IT8 implica una tolerancia de 33 (m, y posición H significa que la desviación inferior es nula (Di=0) .





El micrómetro de interiores se ha elegido de forma que tiene suficiente precisión para medir con la calidad pedida y simplemente habrá que comprobar que la medida para todas las piezas tiene un valor comprendido en :





d ( [10 , 10.033] 





Verificación del paralelismo








	Para verificar el paralelismo de las caras indicadas en el enunciado haremos uso de un mármol de fundición sobre el que colocaremos una base magnética que sujetará al reloj comparador elegido. La posición del reloj comparador quedará fija durante todo el proceso de medida. La persona encargada de realizar las medidas deberá tomar la pieza con la mano y apoyarla sobre la cara indicada en la figura (Cara A) en la superficie del mármol. Este apoyo debe ser correcto, por lo que se debe hacer cuidadosamente. La pieza se colocará de forma que se pueda apoyar la punta del reloj comparador sobre la superficie B. 








�





Entonces se pondrá a cero el reloj comparador y se procederá a medir en los puntos indicados de la superficie B. Debido a las características del reloj comparador elegido, podremos inclinar este para realizar las medidas sin encontrar obstáculos. Para realizar las medidas en cada punto se podrá retirar la pieza y volver a posicionarla cada vez que se cambie de punto.





En la figura se pueden observar los puntos de la cara B sobre los que se realizarán las medidas. Estos puntos indican la posición aproximada de las zonas de tomas de medidas.
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TIEMPO EMPLEADO Y COSTE TOTAL








		El precio de cada uno de los equipos utilizados en el proceso de comprobación de tolerancias viene perfectamente expuesto en el catálogo correspondiente y que está expuesto en el taller de Fabricación. De ahí hemos extraído los siguientes datos:





*) Micrómetro de interiores Mitutoyo 145-185: 30.100 pts.





*) Reloj comparador Mitutoyo 513-255: 18.590 pts.





*) Soporte de medida magnético





*) Mármol de fundición Mitutoyo 902-101 tipo 1: 24.960 pts.





		A todo esto hay que añadir el tiempo que ha sido empleado en mano de obra que nosotros hemos supuesto en 15 minutos. Si nuestro empleado cobra 3.000 pts/hora hemos de pagarle por el trabajo realizado 750 pts. Sumando todas estas contribuciones se nos eleva el coste a ----------------- , precio que nos parece excesivo por lo que creemos que la mejor decisión es alquilar los aparatos en una tienda especializada.








3.-PROCESOS DE VERIFICACIÓN ALTERNATIVOS





	








	Un procedimiento alternativo para la verificación del paralelismo consistiría en apoyar sobre un mármol la pieza y colocar a ambos lados de ella dos bloques patrón de altura suficiente para poder apoyar sobre ellos una sonda micrométrica, con la que tomaríamos las medidas sobre la cara B de forma análoga a como lo realizaríamos con el reloj comparador. Este procedimiento fue desechado en beneficio del reloj comparador debido a que implica una mayor dificultad. El operario podría tener más problemas a la hora de sujetar la pieza con una mano y realizar la medida con la otra. Además sería más difícil acceder a algunos de los puntos de medida y se emplearía más tiempo. 


