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Metrología
UNIDADES TEMÁTICAS.

UNIDAD  1

NORMAS Y NORMALIZACIÓN 

INTRODUCCIÓN
En esta primera unidad el alumno comprenderá el sistema de normalización como marco de referencia técnica y fuente de información, reconociendo los alcances y campo de aplicación de una norma.

Consta de 1 objetivo de aprendizaje. Comprender el sistema de normalización como marco de referencia técnica e información, reconociendo alcance y campo de aplicación. Esto permitirá al alumno identificar los tipos de normas reconociendo el alcance de la normalización.
	OBJETIVO Y CRITERIOS DE APRENDIZAJE
	

	-Comprender el sistema de normalización como marco de referencia técnica e información reconociendo su alcance y aplicación.

-Identificar el tipo de normas reconociendo el alcance de la normalización


	

	DEMOSTRACIÓN DE HABILIDADES PARCIALES (RESULTADO DE APRENDIZAJE)
	

	-Seleccionar las normas de acuerdo al campo de aplicación.


	


Historia medidas y unidades

Desde la aparición del ser humano sobre la tierra surgió la necesidad de contar y medir.

No es posible saber cuando surgen las unidades para contar y medir, pero la necesidad de hacerlo aporta ingredientes básicos  que requiere la metrología, para desarrollar su actividad fundamental.

Metrología:

Ciencia que estudia los sistemas de unidades, los métodos, las normas y los instrumentos para medir pesos y medidas 

En  la  antigüedad eran ampliamente usadas las siguientes unidades. 

Pesos y monedas

Gera .................................. 1/20 del ciclo ............................... 0.57 gramos de plata

Siclo .................................. la unidad básica ........................... 11.5 gramos de plata

Medidas lineales

Palmo menor                           Ancho de la mano                            7.5centimetros

Palmo                                      La unidad básica                              22.5centimetros

Codo                                        Del codo a la punta de los dedos      45centimetros

NORMA Y NORMALIZACIÓN

La vida civil implica una serie de reglamentaciones, costumbres y leyes que nos permiten vivir en comunidad. Con un comportamiento  honesto  y de  respeto  hacia  nuestros semejantes, y facilitan  el orden la eficiencia  y las interrelaciones.

Algunos ejemplos son la hora oficial, la circulación de los vehículos por la derecha, etc.

Al conjunto de este tipo de reglamentaciones se le puede llamar, en cierta forma, normalización.

Sin embargo, lo que en particular nos interesa es la normalización de productos y procesos en la industria.

Básicamente, la normalización es comunicación, entre productor consumidor  o usuario.

Basándose en:

· Términos técnicos

· Definiciones

· Símbolos

· Métodos de prueba

· Procedimientos

Normalización

La normalización fija las bases del presente y del futuro, es el proceso de elaboración y aplicación de normas; que son herramientas de organización y dirección.

Norma

La norma es la misma solución que se adapta para resolver un problema repetitivo, es una referencia respecto a la cual se juzgara un producto o una función.

ESPECIFICACIÓN.

Una especificación  es una  exigencia  o requisito  que debe  cumplir  un producto,  un proceso o un servicio, ya que siempre el procedimiento  por medio del cual puede determinarse  si el requisito exigido es satisfactorio. Una especificación puede ser una norma , pero generalmente es parte de una norma.

Objeto de la normalización

Todo aquello que pueda normalizarse o merezca serlo es objeto de la normalización, abarca desde conceptos abstractos hasta cosas materiales por ejemplo: 

       Unidades, símbolos, nombres, productos, métodos, funciones, maquinas, telas etc.

Principios básicos de la normalización

Existe la STACO organismo mundial que se dedica a estudiar y establecer los principios básicos para la normalización.

Cuando se inicia un trabajo de normalización y tenemos que situar a nuestro objeto por normalizar en un contexto general, se presenta una serie de relaciones que es necesario catalogar por importancia, de aquí surge el concepto de espacio de la normalización.

  Este concepto  permite primero identificar y después definir a una norma por medio de su calidad funcional y apoyándose en varios atributos ala vez.

Los cuales están representados por tres ejes: aspectos, niveles y dominio de la normalización

Z =  internacional 

regional

Nacional                                                                             x=  alimentación

  Asociación                                                                          Agricultura

  Empresa                                                                               Bosques

                                                                                                Textiles   
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Muestreo                                                                                                                            X
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Dominio de la normalización (eje x)

En este se encuentran las actividades de una región, un país, un  grupo de países

Un objeto de la normalización puede presentarse a mas de un dominio, por ejemplo:

Papel:  Industria papelera

            Artes gráficos

            Educación

            Publicidad etc.

Aspectos de la normalización  (eje y)

La norma de un objetivo puede referirse a un solo aspecto, por ejemplo: Nomenclaturas, símbolos, muestreos.

O bien pueden contemplar varios aspectos, como en el caso general de un aparato electrónico, la cual cubre dimensiones, especificaciones, métodos de prueba 

Niveles de la normalización  (eje z)

Cada nivel de la normalización esta definido por el grupo de personas que utilizan la norma. Entre estos  grupos  pueden  citarse  los siguientes  empresa, asociación, nación  y grupo de naciones  como se indica en la siguiente figura.
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Fig. 2.3 Normas de compafia como base de las actividades empresariales.
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Fig. 2.4 Normas de compafia como base del circulo de control.
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Las  normas  de empresa  son la base  para cada  campo  y ciclo  de control  en las actividades  de una empresa  como se muestra en las siguientes  figuras.

Algunos ejemplos  de normas  de asociación  son las siguientes

Normas de asociación

API  Instituto  Estadounidense del petróleo

ASME  Sociedad  Estadounidense  de ingenieros de manufactura 

ASTM Sociedad Estadounidense  para Pruebas  de materiales.

FED.ESPEC.  Norma Federal.

IEEE  Instituto  de  Ingenieros  Electrónicos  y Electricistas.

MIL- STD  Norma Militar.

S.A.E.  Sociedad de Ingenieros Automotrices.

Todas  estas  entidades  son asociaciones  que realizan  labor  de normalización  en Estados Unidos, país  en el que principalmente  se elaboran  normas  de asociación, aunque  en la actualidad  el Instituto  Estadounidense  de Normas   (ANSI)  está fungiendo  como organismo  coordinador  para evitar  duplicidad  y traslape   de los  trabajos  de normalización, elaborando  normas  de carácter nacional, camino  que primordialmente  han seguido  otros países, como  en los ejemplos  anteriormente mencionados.

OBJETO DE LA NORMALIZACIÓN.

El objeto fundamental de la normalización es elaborar normas que permita controlar y obtener un mayor rendimiento de los materiales y los métodos de producción.

Uno de los aspectos fundamentales de la norma son las especificaciones. Las cuales tienen por objeto definir la calidad de los productos, es decir, establecer las exigencias significativas de calidad, los métodos de comprobación.

Por lo tanto especificar es definir la calidad por métodos reproducibles  y comprobables.

METODOLOGÍA DE LA NORMALIZACIÒN.

 La metodología de la normalización  es la siguiente.

1.- Investigación  bibliográfica  e industrial.

2.-Elaboración de un anteproyecto

3.- Confrontación  de este proyecto  con la opinión  de los sectores  comprador, productor  y de interés  general, hasta  llegar  a un acuerdo.

4.- promulgación de la  norma.

5.- confrontación  con la práctica.

Si  tomamos  en cuenta  que la  normalización  es el proceso  de elaboración  y  aplicación  de las normas  y que hemos cumplido  con la elaboración, la aplicación  corresponde  al control  de calidad, cuya función  ayuda  a la mejoría  de las normas  en un proceso  de retroalimentación.

NORMA DE NORMAS

Un documento de primordial importancia en  los procesos normativos es la existencia de una norma para hacer normas, cuya principal función es homogeneizar la producción de normas en cuanto a su contenido y la secuencia de sus capítulos. 

UNIDAD  2

METROLOGIA DIMENSIONAL, SISTEMAS DE UNIDADES,ERRORES EN LA MEDICIÒN 

INTRODUCCIÓN
En esta primera unidad se conocerán los diferentes sistemas usuales de unidades de longitud y se determinara en que sistema esta construido un equipo.

Consta de 1 objetivo de aprendizaje. El alumno Conocerá los conceptos de: metro, pulgada y el uso de los números preferidos. Realizará conversiones en los dos sistemas de unidades. Identificara y clasificara errores. Determinara en que sistema se a construido un equipo. El conocimiento y uso de los diferentes sistemas de unidades permitirá al alumno realizar transformaciones de estas para la toma dimensional de medición.

-

	OBJETIVO Y CRITERIOS DE APRENDIZAJE
	Página

	-Conocerá los conceptos de: metro, pulgada y uso de números preferidos.

-Realizará conversiones en los dos sistemas de unidades.

-Identificara y clasificara errores.

-Determinará en que sistema esta construido un equipo.
-Usará el lenguaje básico de la Metrologia dimensional.

-Identificará y aplicara los diferentes sistemas de unidades.

-Determinará y evaluara errores.

-Evaluará equipos para determinar el sistema.


	

	DEMOSTRACIÓN DE HABILIDADES PARCIALES (RESULTADO DE APRENDIZAJE)
	

	-Aplicará el leguaje básico de la Metrologia, realizando conversiones en los diferentes sistemas.

-Validará y cuantificara errores.

-Clasificara equipos en función del sistema de construcción.
	


DEFINICIÓN DEL METRO

A la unidad que usamos para medir longitudes se le llama metro. En 1876 se hicieron 32 barras, las cuales se componían de 90% de platino y 10% de iridio. Estas barras eran de 1020 mm de largo y de forma de X en su sección transversal. Las caras se fueron puliendo y se le grabaron líneas de grabación de 6 a 8Mm de ancho, hasta llegar a 1metro. La temperatura siempre se mantuvo lo más cercana posible a los 20(C. 
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                                       Vista del prototipo del metro patrón

Debido a que las líneas de graduación no eran los suficientemente delgadas, la longitud esculpida en el metro prototipo tenia una  inexactitud de cerca de 0.2 (m.

Con la física atómica se experimento un gran progreso y se efectuaron extensos trabajos de investigación dando como resultado la nueva definición del metro: Es la longitud de la trayectoria  recorrida por la luz en vacío, durante un lapso de 1/299792458 de segundo.

PULGADA (inch)

Unidad de medida de longitud, en los países  anglosajones unificada a partir del 1 de julio de 1959 y fijada para todos aquellos en 25.4mm exactos. Su múltiplo usual es la yarda, equivalente a 35.98 pulgadas.

METROLOGÍA DIMENSIONAL

La metrología dimensional se encarga de estudiar las técnicas de medición que determinan correctamente las magnitudes lineales y angulares (longitudes y ángulos).

La medición se puede dividir en directa o indirecta el cuadro 2.1 da una relación de las medidas y los instrumentos.

Cuadro 2.1  Clasificación de instrumentos y aparatos de medición para metrología                        dimensional               
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                                                                            Metro
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                                                                            Regla graduada
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            Medida directa

                                              Con tornillo             Todo tipo de micrómetros

                                              Micrométrico          Cabezas micrométricas
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             Medida indirecta                                     Esferas o cilindros

                                              Trigonometría        Máquinas de medición

                                                                             Por coordenadas
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                                               Con trazos o         Transportador simple
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SISTEMA DE UNIDADES

Un sistema de unidades de medida es un conjunto de unidades contables, uniformes y adecuadamente definidas que sirven para satisfacer las necesidades de medición.

El comité internacional de pesas y medidas, se dedico a la tarea de crear un Sistema Único Internacional. Para ello analizó los tipos de sistemas de unidades existentes y adopto unos cuyas unidades fundamentales son el metro, el kilogramo y el segundo. Este sistema se conoce como sistema MKS.

El sistema MKS se acepto, con ligeras modificaciones, en 1960 como el sistema internacional de unidades, abreviado SI.

El sistema internacional de unidades está basado en siete unidades fundamentales 

	MAGNITUD
	NOMBRE
	SÍMBOLO

	Longitud
	Metro
	M

	Masa
	Kilogramo
	Kg

	Tiempo
	Segundo
	S

	Corriente eléctrica
	Ampere
	A

	Temperatura termodinámica
	Kelvin
	K

	Cantidad de sustancia
	Mol
	Mol

	Intensidad luminosa
	Candela
	Cd


UNIDADES DERIVADAS DEL SI.

	MAGNITUD
	NOMBRE
	SÍMBOLO

	Fuerza
	Newton
	N

	Energia
	Joule
	J

	Presión
	Pascal
	Pa

	Potencia
	Watt
	W

	Cantidad de electricidad
	Coulomb
	C


CONCEPTO Y USO DE NÚMEROS PREFERIDOS

MÚLTIPLOS Y SUBMÚLTIPLOS DE LAS UNIDADES  SI

El metro es la unidad fundamental del sistema, sin embargo Éste resulta aveces demasiado pequeño o demasiado grande para algunos tipos de dimensiones.

Considerando lo anterior, se encuentran establecidos los múltiplos y submúltiplos comunes a todas las unidades y expresados con prefijos convencionales de aceptación universal. Para evitar confusiones, del griego se tomaron los prefijos para formar los múltiplos (kilo, mega, giga, etc.) y del latín los prefijos para formar los submúltiplos (mili, micro, nano, etc.)

Los múltiplos comunes con el prefijo kilo y los submúltiplos con el prefijo mili, bastan para las mediciones de magnitudes grandes y pequeñas, pero se han establecido también prefijos para formar unidades derivadas extremadamente grandes y pequeñas. En las siguientes tablas  se presentan los prefijos y sus equivalencias y símbolo, con respecto a la unidad principal que es el metro.

	MÚLTIPLOS

  NOMBRE       SÍMBOLO      VALOR
	SUBMÚLTIPLOS

  NOMBRE       SÍMBOLO       VALOR



	      Yotta
	Y   
	    1024
	        Yocto
	          Y    
	     10-24

	Zetta
	Z
	    1021
	Zepto
	z
	     10-21

	exa
	E
	    1018
	atto
	a
	     10-18

	Peta
	P
	    1015
	femto
	f
	     10-15

	tera
	T
	    1012
	Pico
	p
	     10-12

	       Giga
	G
	   109
	nano
	n
	     10-9

	 Mega
	M
	    106
	Micro
	M
	     10-6

	        Kilo
	K
	    103
	Mili
	m
	     10-3

	  Hecto
	H
	    102
	centi
	c
	     10-2

	deca
	Da
	    101
	deci
	d
	     10-1


En metrología dimensional solo son útiles algunos de los submúltiplos, dando que en los dibujos de ingeniería la unidad comúnmente utilizada es el milímetro, en las siguientes tablas se muestran estos submúltiplos y su campo de aplicación.

	1 metro = 1m                                                                                              Uso                  

                                     0.1 m                                                                      General

                                     0.01m

	1milimetro = 1mm =    0.001m   

                                     0.0001m       =   0.1mm                                          Uso

                                     0.00001m     =   0.01mm                                        Industrial

                                     0.000001m   =   0.001mm

	Uso en laboratorios de   0.0000001m = 0.0001mm =  0.1(m

Calibración                    0.00000001m = 0.00001mm =  0.01(m

	1nanometro = 1nm   = 0.000000001mm =  0.000001mm = 0.001 (m 

Uso en laboratorios con patrones primarios  NisT, NRLM, CENAM, etc.


También existe el denominado sistema inglés, que en la actualidad es empleado casi en forma exclusiva en Estados Unidos aunque por su influencia se usa en otros países.

En el sistema inglés las unidades base son las yardas (longitud), la libra (masa) y el segundo(tiempo).

Como equivalencias de yarda se tiene:

    1yarda = 3 pies

1pie      = 12 pulgadas

En el pasado se utilizaba la pulgada fraccional, pero ha ido cayendo en descenso, en su lugar ahora se utiliza la pulgada decimal, que es la unidad comúnmente utilizada en los dibujos de ingeniería hechos siguiendo el sistema inglés.

En la siguiente tabla se muestra la pulgada decimal y sus múltiplos decimales con su campo de aplicaciones.

	1 pulgada decimal  =  1       pulg.

1/10       pulg.              =  0.1       pulg.   =  1decima

1/100     pulg.              =  0.01     pulg.   =  1centesima

1/1000   plug.              =  0.001   plug.   =  1milesima 

1/10000 plug.              =  0.0001 plug.   =  1diezmilesima
	USO UNDUSTRIAL

	Uso en                             0.00001 pulg.    =  1cienmilesima

Laboratorios                    0.000001 pulg.  = 1 millonésima    = 1(pulg

De calibración                                                                         =  1micropulgada

	0.01 Pulg.  =  1 diezmillonésima  =  0.1Mpulg

Uso en laboratorios con patrones primarios NIST, NRLM, CENAM, etc.


Otros factores útiles para conversión con:

1 yarda  =  3pies

1 pie      =  12 pulgadas

1 libra    = 16 onzas

1 libra    =  0.4536 Kg

Realizar las siguientes conversiones de unidades
1) 3.718pulg a milímetros

                       (3.718pulg)(25.4mm/1pulg)= 94.437mm

2)    2ft, 3pulg, 35/128 a milímetros 

  Primero  transformamos todo a pulg. Decimales

                      (2ft)(12pulg/1ft) = 24.0

                            35/128          = 0.2734

                              3pulg          = 3.0/27.2734pulg

 (27.2734pulg)(25.4mm/1pulg) = 692.744mm

3) El diámetro de un circulo es de 2.325pulg queremos saber el área  en (mm)2

                 (2.325pulg)(25.4mm/1pulg) = 59.055mm

La formula del área de un circulo es:    A= (3.1416)(r)2

                                                              r= d/2=59.055/2=29.5275mm

sustituyendo

                          A= (3.1416)(29.5275mm)exp2

                             =(3.1416)(871.8732mm2)

                             =2739.077mm2

Ejercicios: Efectuar las siguientes conversiones

1.- 0.0015 pulg. a  (pulg.

2.- 1125  (pulg. a  pulg.

3.- 24.354 mm a pulg.

4.- 15.6 (m a (pulg.

5.- 150 lb​ / pulg2  a kg / cm2

6.- 100 m a pies

ERRORES DE LA MEDICION

Al hacer mediciones, las lecturas que se obtienen nunca son exactamente iguales.

ERROR DE REPETIBILIDAD

Este se presenta cuando la medición va ha efectuar la misma persona, sobre la misma pieza, con el mismo instrumento, el mismo método y el mismo ambiente.

ERROR DE REPRODUCTIBILIDAD

Esto se presenta cuando las mediciones las hacen diferentes personas con diferentes instrumentos, métodos o en ambientes diferentes, entonces las variaciones en las lecturas son mayores.

Los errores surgen debido a la imperfección de los sentidos, de los medios, de la observación, de las teorías que se aplican, de los aparatos de medición, de las condiciones ambientales y de otras cosas.

MEDIDA DEL ERROR

En una serie de lecturas sobre una misma dimensión constante, la inexactitud o incertidumbre es la diferencia entre los valores máximos y mínimos. Obtenidos.

INCERTIDUMBRE    =  Valor máximo  - Valor mínimo

El error absoluto es la diferencia entre el valor leído y el valor  verdadero  correspondiente.

ERROR ABSOLUTO  =  Valor leído  -  Valor verdadero 

El error relativo es el error absoluto entre el valor verdadero

                                           Error absoluto
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ERROR RELATIVO   =   

               


Valor  verdadero

                                           Valor leído  -  Valor verdadero
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ERROR RELATIVO   =           

                                                  Valor  verdadero

Con frecuencia, el error relativo se expresa en porcentajes multiplicándolo por cien.

Sea, por ejemplo, un remache cuya longitud es 5.4mm y se mide 5 veces sucesivas obteniéndose las sig. Lecturas:

                                         5.5; 5.6; 5.5; 5.6; 5.3mm

La incertidumbre será:

                                   Incertidumbre =  (5.6) – (5.3) =  0.3mm

Los errores absolutos de cada lectura serian:

(5.5) – (5.4) = 0.1mm;  (5.6) – (5.4) = 0.2mm; (5.5) – (5.4) =  0.1mm

 (5.6) – (5.4) = 0.2mm;  (5.3) – (5.4) = -0.1mm 

el signo nos indica si la lectura es mayor(+) o menor(-)

El error relativo de cada  lectura sería:

 0.1/5.4 = 0.0185 = 1.85%                        0.2/5.4 = 0.037 = 3.7%

 0.1/5.4 = 0.0185 = 1.85%                        0.2/5.4 = 0.037 = 3.7%

-0.1/5.4 = -.0185 = -1.85%

CLASIFICACIÓN DE ERRORES EN CUANTO A SU ORIGEN 

Atendiendo al origen en donde se produce el error  puede darse una clasificación de estos en: errores causados por el instrumento de medición, causados por el operador o el método de medición y causados por el medio ambiente donde se hace la medición.

ERRORES POR EL INSTRUMENTO O EQUIPO DE MEDICIÓN 

Las causas de errores atribuibles al instrumento, pueden deberse a defectos de fabricación. Estos pueden ser deformaciones, falta de linealidad, imperfecciones mecánicas, falta de paralelismo.

ERRORES DEL OPERADOR O POR EL METODO DE MEDICIÓN 

Muchas de las causas del error aleatorio se deben al operador, por ejemplo: falta de agudeza visual, descuido, cansancio, alteraciones emocionales, etc. Para reducir este tipo de errores es necesario  adiestrar al operador.

Los diferentes errores mencionados en los siguientes párrafos debe conocerlos y controlarlos el operador:

Error por el uso de instrumentos no calibrados 

Error de paralelaje

Error de Abbe

Error por la fuerza ejercida al efectuar mediciones

Error por instrumento inadecuado

Error por método de sujeción del instrumento 

Error por distorsión

Error por desgaste 

Error de posición

Error por condiciones ambientales

A continuación describiremos los tres primeros tipos de errores 

Error por el uso de instrumentos no calibrados 

Instrumentos no calibrados o cuya fecha de calibración esta vencida no debe utilizarse par realizar mediciones hasta que no sean calibrados y autorizados para su uso.

Error de paralelaje

Este error ocurre debido a la posición incorrecta del operador con respecto a la escala graduad del instrumento de medición, la cual esta en un plano diferente.
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Error de Abbe 

Este establece que: “solo puede obtenerse máxima exactitud cuando el eje de medición del instrumento esta alineado con el eje del objeto que este siendo medido. La construcción de los calibradores no cumple con el principio de abbe. La figura muestra un caso en el que las graduaciones de la escala principal 0están sobre la extensión de la línea de medición.
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PRACTICA PARCIAL

CONVERCIONES

Se le harà hincapié al alumno en que no se debe de utrilizar, por norma, el punto decimal, sino que la manera correcta de escribir una cantidad es con coma no con punto decimal.

Por ejemplo:

Incorrecto: 45 324.64

Correcto:   45 324,64

Se le harà notar qque de aquì en adelante se utilizara la coma en lugar del punto decimal, y recalcarles nuevamente que esto se hace por norma, dictada a nivel federación.

Ejercicios:

1.-Convertir 60 plg. A mm.

2.- Convertir 100 yardas a m.

3.-Convertir 12 pies a pulg.

4.-Convertir 1250(pulg. a mm.

5.-Convertir 10 m. A pulg.

CLASIFICACION DE EQUIPOS POR SISTEMAS

El alumno solicitara en el almacen diferentes equipos de medicion y los clasificara por sistemas de medicion ( Sistema SI y sistema en pulgadas)

Se trasladara a los talleres de maquinado e identificara los tipos de sistemas con los cuales se realizan los diferentes movimientos en cada maquina existente.

UNIDAD  3

MEDICIÒN CON INTRUMENTOS BÀSICOS

INTRODUCCIÓN
En esta tercera unidad se conocerá e identificara los diferentes instrumentos de medición básicos así como su aplicación, además se realizaran mediciones y comparaciones adecuadamente.

Consta de 1 objetivo de aprendizaje. Conocer e identificar los instrumentos básicos de medición. El conocimiento de los diferentes instrumentos básicos de medición, permitirá al alumno la elección adecuada de uno de ellos de acuerdo a la precisión requerida en la medición.

	OBJETIVO Y CRITERIOS DE APRENDIZAJE
	Página

	Conocer e identificar los instrumentos básicos de medición.
Aplicar correctamente los instrumentos básicos de medición.


	

	DEMOSTRACIÓN DE HABILIDADES PARCIALES (RESULTADO DE APRENDIZAJE)
	

	Realizar mediciones con instrumentos de comparación adecuadamente.
	


INSTRUMENTOS BASICOS DE MEDICIÓN

Generalmente, el primer contacto con un instrumento de medición de longitud será con un cinta, un flexómetro o una regla, lo que dependerá de la longitud a medir.

Las cintas de medición normalmente se utilizan para longitudes de hasta 50 m (150 pies) Fig. 1  y 5 m  (25 pies) Fig. 2.

En estos instrumentos la medición es realizada desde un punto inicial fijo sobre la escala que esta alineada con un extremo de la distancia por medir. Fig. 1 y 2
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Figura 1
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Figura 2

La escala consiste de una serie de graduaciones uniformemente espaciadas que representan submúltiplos de la unidad de longitud.

MEDICION CON REGLAS

La herramienta de medición más común en el trabajo de taller mecánico es la regla de acero. Se emplean cuando hay que tomar medidas rápidas y cuando no es necesario un alto grado de exactitud.

Lectura de reglas graduadas en fracciones de pulgadas.

1. - Anote el número de pulgadas completas.

2. - Adicione las fracciones que hay más allá de la última línea de pulgada completa.

Las fracciones de pulgada empleadas más comunes son  1/64, 1/32, 1/16 y 1/8

La lectura de la figura 3 es: 1 pulg. + 5/8 pulg. = 1 5/8 pulg. 
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Figura 6.5. Lectura de 1 5/8 en la escala de octavos.
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              1 5/16   

Figura 3    Lectura de 1 5/8  pulg. en la escala de octavos

La lectura de la figura 4  es: 2 pulg. + 9/16 pulg.  = 2 9/16 pulg. 
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Figura 6.6. Lectura de 2 9/16 pula en a escala de 1/16 pula,
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  2 9/16

Figura 4    Lectura de 2 9/16 pulg. En la escala de 1/16 pulg.

La escala mostrada en la figura 5 corresponden a fracciones en forma que puede encontrarse en los flexómetros. 
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Lecturas de reglas graduadas en decimales de pulgada

Este tipo de reglas se utilizan, por lo general, cuando se requieren mediciones menores a 1/64 pulg.  Estas reglas son de particular utilidad para el operario.

Las graduaciones más comunes son: 0.1 (1/10 pulg.), 0.02 (1/50 pulg.) y 0.01 (1/100 Puga). Fig. 6
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Figura 6  Lectura de .67 en la escala de centésimas (.01)

Cada división con números grandes 

= 10/100= 0.10

Seis divisiones con números grandes

= 6(0.100)=0.60

Cada división pequeña sin numerar

=1/100=0.01

La lectura es siete divisiones más allá del número 6 =7(0.01)=0.07

La lectura es 0.60 + 0.07 = 0.67 pulg.

Lectura de reglas graduadas en milímetros

Las reglas métricas suelen estar graduadas en milímetros y medios milímetros y se emplean para lecturas que no requieren gran exactitud.

1.- Anote el número de divisiones principales que se ven; cada división tiene un valor de 10 mm.

2. - Si la regla tiene graduaciones en milímetros, sume el número de líneas que aparecen después de alguna línea principal. Cada línea tiene un valor de 1 mm.

3. - Si la regla esta graduada (en medios milímetros), la graduación más pequeña nos indica medio milímetro más de la lectura en milímetros. Fig. 7
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Figura 7  Lectura de 43.5 mm en la regla milimétrica

LAINAS (MEDIDORES DE ESPESOR)
Estos medidores consisten en láminas delgadas que tienen marcado su espesor y que son utilizadas para  medir pequeñas aberturas o ranuras Fig. 8
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Figura  8

Existen juegos con diversas cantidades de lainas y pasos de 0.01 mm (0.001 pulg.). Es posible combinar las lainas para obtener medidas diferentes. Los espesores van de 0.03 a 0.2 mm (0.0015 a 0.025 pulg.)

PATRONES DE RADIOS

Estos patrones consisten en una serie de láminas marcadas en mm (fracciones o decimales de pulgada) con los correspondientes radios cóncavos y convexos, formados en diversas partes de lámina Fig. 9  y  10.
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Figura  9
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Figura  10

CUENTA HILOS

Los cuenta hilos consisten de una serie de láminas, en donde en uno de sus extremos tienen salientes que corresponden a la forma de rosca de varios pasos (hilos por pulgada).

El uso del cuenta hilos es una forma rápida de determinar el paso, sobre todo los muy finos. Lo único que debe hacerse es probar con diferentes láminas hasta que una asiente adecuadamente. Fig. 13
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Figura  13

COMPASES

Los compases y reglas se utilizaban para hacer mediciones como un diámetro exterior, la parte es puesta entre las puntas del compás y luego las puntas del compás se colocaban sobre una regla para transferir la lectura. En otra aplicación las puntas del compás de exteriores se separan una distancia especifica utilizando una regla, entonces las partes son maquinadas hasta que las puntas del compás se deslizan justamente sobre la pieza.

Las figuras 14 y 15 muestran los tipos de compases y su aplicación.
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El uso confiable  de estos calibradores requiere gran habilidad del operador, ya que es necesario mucho tacto y saber colocarlo en la posición correcta.
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Figura  15

CALIBRADORES ANGULARES

Estos calibradores cuentan con láminas que tienen diferentes ángulos para cubrir las necesidades de medición de chaflanes externos o internos de 5(, y de 90( a 175(, con incrementos de 5(, Fig. 16 y 17.
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                              Figura  16
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                                      Figura   17

TRAZADOR Y GRAMIL

 Existen trazadores generalmente con punta de carburo de tungsteno, aunque pueden ser de diamante, útiles para realizar  ralladuras con ayuda de reglas o la escuadra de combinación. Fig. 18.
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El gramil consta de una base sobre la que se sujeta una barra, en una posición más o menos vertical, sobre la que hay un soporte para un trazador, cuya posición puede ajustarse subiendo o bajando el soporte sobre la barra. El gramil puede utilizarse para transferir mediciones o centrar piezas con maquinas herramientas. Fig. 19
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El uso confiable  de estos calibradores requiere gran habilidad del operador, ya que es necesario mucho tacto y saber colocarlo en la posición correcta.
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Figura  15

CALIBRADORES ANGULARES

Estos calibradores cuentan con láminas que tienen diferentes ángulos para cubrir las necesidades de medición de chaflanes externos o internos de 5(, y de 90( a 175(, con incrementos de 5(, Fig. 16 y 17.
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                              Figura  16
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                                      Figura   17

TRAZADOR Y GRAMIL

 Existen trazadores generalmente con punta de carburo de tungsteno, aunque pueden ser de diamante, útiles para realizar  ralladuras con ayuda de reglas o la escuadra de combinación. Fig. 18.
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El gramil consta de una base sobre la que se sujeta una barra, en una posición más o menos vertical, sobre la que hay un soporte para un trazador, cuya posición puede ajustarse subiendo o bajando el soporte sobre la barra. El gramil puede utilizarse para transferir mediciones o centrar piezas con maquinas herramientas. Fig. 19
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Figura 19

LUPAS DE COMPARACION

Las lupas de comparación tienen una amplificación de 7X a 50X, y son útiles para propósitos de inspección general (Fig. 20). Puede adaptárseles un dispositivo de iluminación (Fig. 21) e intercalar dentro del sistema óptico retículas útiles  para mediciones diversas. Fig. 20,21 y 22.
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Figura 20
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Figura 22

PRACTICA PARCIAL

Iniciar al alumno al mundo de las mediciones con los instrumentos de medición básicos más utilizados.

Se le hará la observación que mientras más  sencillo sea el instrumento de medición que ocupe mayor será la incertidumbre que presente, y esto lo vera reflejado en la calidad de su medición.

Instrumentos utilizados. 

El alumno solicitara al almacén los diferentes tipos de instrumentos de medición básicos existentes y realizara mediciones con ellos en por lo menos tres piezas diferentes en grado de dificultad.

Registro de datos, parámetros:

El alumno reportara sus mediciones tomadas, valiéndose de dibujos para mayor claridad en su reporte.

UNIDAD  4

CALIBRADORES

INTRODUCCIÓN
En esta cuarta unidad se realizaran mediciones correctamente utilizando el calibrador adecuado para cada caso.

Consta de 1 objetivo de aprendizaje. Conocer los distintos tipos de calibradores. El conocimiento de los diferentes tipos de calibradores permitirá al alumno realizar mediciones mas precisas que con un instrumento básico de medición.

	OBJETIVO Y CRITERIOS DE APRENDIZAJE
	

	Conocer los distintos tipos de calibradores.
Identificar y aplicar los diferentes tipos de calibradores vernier.


	

	DEMOSTRACIÓN DE HABILIDADES PARCIALES (RESULTADO DE APRENDIZAJE)
	

	Realizar mediciones con calibradores vernier adecuadamente.
	


CALIBRADOR  ó  PIE DE REY

La  escala  venier la inventó  Petrus Nonios (1492 – 1577), matemático  portugués  por lo que se le dominó nonio . El diseño actual de la escala  deslizante  debe su nombre al francés Pierre  Vernier  (1580  - 1637), quien la perfeccionó.

La inspección  y medida de partes  maquinadas  requiere  de  diversas  clases  de herramientas  de medición. Con frecuencia  es suficiente la aproximación  de una escala, pero en muchos casos, se requiere  de la aproximación   de una escala nonio   en  esta unidad  se  explican  los tipos de vernier  el empleo y aplicaciones de mediciones comunes.

El. calibrador  es el instrumento  de medida   lineal  que más  se utiliza  en el taller. por medio  del pie de rey  se pueden  controlar medidas  de longitud  externas  y de profundidad.

La precisión  del calibre  es entre  1/10 , 1/20  y 1/150 de mm. 

Partes del vernier

Para comenzar  familiarizándonos  con los  calibradores  veamos  en la figura  4.1 uno de éstos  instrumentos  de medida   con las partes   más  importantes  del mismo, que más  adelante  detallaremos;  éste  es el propósito  de calibre  que se usa   en cualquier  taller  para realizar  las medidas  habituales  de las piezas  mecanizadas.
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FIGURA 4.1 CALIBRADOR VERNIER

La evolución de estos instrumentos  de  medida  la podemos  comprobar  en la figura 4.2  donde tenemos  otro calibrador  al que  se le ha  incorporado  una especie  de reloj  para facilitar  la medida;  la aguja  de este reloj  nos indica  la  medida  que hay entre  milímetro  y milímetro   pero nos indica el  número  de milímetros  que tiene  la  abertura  del calibre  y hay que recurrir  a la  forma de  medida   tradicional  que después  explicaremos. también  vemos  en la figura 4.2  un calibrador con lectura  digital; ésta  ya es una  lectura  directa  y con bastante  precisión; simplemente  tenemos  que realizar  la medida  y leer  en la pantalla digital.
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FIGURA 4.2  CALIBRADOR  CON RELOJ  Y CALIBRADOR DIGITAL

DESCRIPCIÓN DEL CALIBRADOR

Pasamos  a definir las partes  del calibrador  y su  situación  en  la figura 4.3, que son  las siguientes; 

 a) cuerpo  del  calibre 

 b) corredera 

c) puntas para la medida externa 

 d) puntas  para la medida  interna

 e) varilla para medir la profundidad;

f) escala  graduada  en milímetros 

g) escala  graduada en pulgadas

h) graduación de los nonios en  pulgadas

i))  graduación de los nonios en milímetros 

j) pulsador para  el blocaje del cursor  (en algunos  calibres  es sustituido  por uno tornillo 

m) embocadura  de las puntas  para  la medida de ranuras, roscas  etc.

n) embocadura   de la varilla de profundidad  para penetrar  en agujeros  pequeños 

 o) tornillos  para fijar  la pletina  que sirve  de tope  para el cursor 

 p) tornillo  para corregir  eventuales  errores  de paralelismo  de las puntas  de medida.

En el reverso del calibre  se encuentran  impresas  algunas  tablas  de utilidad  práctica  en el taller, como la medida  del diámetro  del agujero  para roscar.

El material  con que se  construyen los  calibres  es generalmente  acero  inoxidable, que  posee  una gran  resistencia  a la deformabilidad y al desgaste.
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figura 4.3  partes de un calibrador

El nonios  representa  la    característica  principal  del calibrador, ya que es en el que se efectúan  las medidas  con aproximaciones  inferiores al milímetro.

La graduación señalada  en el cuerpo  del calibre. y entre  marcas  representa  un  milímetro   como  si de una regla  normal  se tratara.

La graduación  marcada  en el nonios  del cursor  posee  diez  marcas  que  están  subdivididas  en partes iguales  en una longitud  de 9mm  (9:10- 0.9mm ).

Cuando  el   cero del nonios  coincide  con el  cero de la escala  del cuerpo, el pie de rey  está  cerrado en  esta posición  la décima  marca del  nonios  coincide  con la novena  marca  de la 

Escala  fija. ninguna  otra marca  de los nonios, comprendida  entre el  cero  y el 10, coincide  con  una marca de  la escala  del cuerpo del calibre.

Si abrimos  la corredera  de modo  que la primera  marca  de los nonos  después  del cero  coincida   con la primera marca  de la escala  fija  del cuerpo, la  obertura  del calibre será  de 0.1mm  o sea:  1-0.9=0.1mm.

Si actuamos  como en el caso anterior  pero la segunda  marca coincide  con la segunda  marca  de la escala  fija, la abertura  del calibre  resultará de  0.2mm  o sea  2-(0.9x2) –2-1.8=0.2mm.

Cuando se hace coincidir   con el tercer trazo  de la escala  del cuerpo  fijo con la tercera  marca de los nonios, la  abertura  del calibre  será  0.03mm  o sea: 3-(0.9x3)-3-2.7= 0.03mm

Cuando  coincida  la décima  marca  de la escala  del cuerpo del calibre  con la  décima  marca de los nonios,  la abertura del calibre  será  de 1mm, o sea  10 –(0.9-10) –10-9= 1mm. en  este caso  el cero  de los nonios  coincide  exactamente  con la primera  marca de la escala  del cuerpo fijo.

Para facilitar  la lectura, la  mayor parte  de los pie de rey  están dotados  de un nonios  doble  dividido  en 10 partes  en una longitud  de 19mm en vez de 9mm.

El principio  de lectura   y la aproximación no varían, varía  tan sólo  la visibilidad  del trazo  inciso  sobre el nonios,  porque  al estar  más  distanciada  es la  que facilita la lectura.

En la figura 4.4 a) el cero del  nonios  se  encuentra  después  de la graduación  30 y antes  de la 31, señalada  en la regla  del cuerpo  fijo. la marca  del nonios  que coincide  con un a división  de la escala  fija  es la quinta, siendo  la parte decimal  7/10. por  tanto, el resultado  de la medida  es: 30+0.7=30.7mm  en el ejemplo  de la figura  4.4b) 

el resultado de la  medida  es de 45.6mm.

El calibre  más preciso  es el que  se caracteriza  por tener  el nonios  dividido  en 50 partes  en una longitud de  49mm  la distancia, pues, entre las divisiones  del nonios del cursor  resulta  0.98mm,   o sea:  49: 50 –0.98. el  calibre  cerrado,; 

El cero de la escala fija  del cuerpo  y en  esta posición, la  división  50 coincide  con la 49  de la escala fija (figura 4.5). si situamos  el cursor  de manera  que coincida  la primera  división  del nonios  con la primera  división  de la escala fija, la abertura  del calibre  es de 0.02mm, o sea  1-0.98 ‘  =  0.02mm.

[image: image87.png]



figura 4.4  forma de medir con el calibrador

la más pequeña  medida de  un calibre  centesimal, es decir, la aproximación mínima  es de  0.02mm  o sea: 1/50mm.


figura 4.5 calibrador puesto a cero

En general, el calibre  centesimal  difiere  de  los otros calibres  menos  precisos  por  su precisión  y por alguna  particularidad  constructiva  veamos estas diferencias  fig. 4.6.


figura 4.6  calibrador centesimal

a) tornillo  de fijación  del cursor.

b) tornillo de fijación del segundo cursor.

c) botón de maniobra del tornillo  micrométrico.

 d) extremidad  de las puntas, que son  de medida exacta  ( 5mm)  para  pie de rey  pequeños  y 10mm  para los grandes como 500mm)

 e) nonios centesimal.

 f) tornillo micrometrico.

estos  tipos de calibre son los que usan normalmente los torneros, ya que las puntas al estar redondeadas con un radio aseguran un perfecto contacto con la superficie interna del agujero.

aplicaciones de los calibres

Las posibilidades del calibre como instrumento de medida son múltiples  como se puede comprobar  en la figura 4.7, en la que se especifican todas las formas de manejo   en estos instrumentos:

Medida de exteriores, sean planos o cilíndricos.

Medida de cajeados interiores  con las orejas del calibre.

Medida de la profundidad de una caja  o un fondo con la sonda del calibre.

Medida de puntos estrechos donde entran las partes delgadas del calibre.

Trazado con la regla.

Medida de diámetros en piezas/tubos cilíndricos, tanto exteriores como interiores.

Marcado de un punto central.


Mantenimiento de  calibradores.
Aunque  los calibradores  con frecuencia  se utilizan en condiciones  ambientales  hostiles, su mantenimiento  tiende  a descuidarse  debido  a lo simple  de su  Construcción  y bajos requerimientos  de exactitud.  con el objeto  de obtener  el mejor  rendimiento  posible  de estos instrumentos, y asegurar  su uso económico es esencial  realizar  un efectivo control del mantenimiento.
almacenamiento. 

Obsérvese  las siguientes precauciones  cuando almacene calibradores.
1) seleccione un lugar  en el que  los calibradores  no estén  expuestos a polvos  a alta humedad  o fluctuaciones extremas  de temperatura.
2) cuando  almacene  calibradores  de gran  tamaño que no sean utilizados  con frecuencia, aplique  líquido  antioxidante  al cursor  y caras de medición  procure dejar éstas  algo separadas.
3) al  menos  una vez  al mes. verifique  las condiciones de almacenaje  y el movimiento  del cursor  de calibradores  que sean  usados  esporádicamente y,  por tanto, mantenidos  en el almacén.
4) evite  la entrada  de vapores  de productos químicos, como ácido hidroclorhídrico  o ácido  sulfúrico, al lugar en que estén almacenados  los calibradores.
5) coloque  los calibradores  de modo  que el brazo  principal  no se flexione  el  vernier  no resulte  dañado.
6)mantenga un registro, con documentación adecuada, de los calibradores que  salgan  del almacén  hacia  el área productiva.
7)designe  a una persona  como encargada  de los calibradores  que estén almacenados  en cajas  de herramientas y anaqueles  dentro  del área productiva.
inspección periódica.

La inspección periódica  de  los  calibradores debe realizarse  una o dos  veces por año  lo que depende  de la frecuencia de uso. es necesario poner en práctica  métodos  de control  de inventario  para prevenir  el uso  inadvertido  de calibradores  que requieren  reparación  o que ya no sirvan.
Precauciones  durante la utilización  de un calibrador.
Obsérvese  las siguientes  precauciones  cuando  utilice  un calibrador.
1) antes de tomar mediciones elimine  rebabas, polvo y rayones  de la pieza.
2)cuando mida, mueva lentamente  el cursor  mientras  presiona  con suavidad el botón para el pulgar  contra el brazo principal.
3) mida la pieza utilizando  la parte  de las puntas  de medición  más cercana  al brazo principal.
4) no se use una fuerza  excesiva  de medición  cuando mida  con los calibradores  que emplean  las mismas  puntas  de medición para interiores  y exteriores. como el tipo cm.
5) nunca trate  de medir  una pieza que esté en movimiento.
6)después de utilizar  un calibrador, límpielo y guárdelo  con las puntas  de medición ligeramente separadas.
PRACTICA PARCIAL

Que el alumno conozca y comprenda el funcionamiento del calibrador Vernier. Conocerá sus partes principales y cuidados que se le deben tener.

CUIDADOS Y LIMPIEZA

El alumno investigara  en la bibliografía, y reportara los diferentes cuidados por uso y almacenamiento que se le deben  tener al los diferentes calibradores vernier.

DESARROLLO

Utilizando como mínimo 5 piezas diferentes, se tomaran todas las dimensiones posibles hechas por el vernier en cada pieza.

REGISTRO DE DATOS, PARÁMETROS.

El alumno reportara todas las dimensiones tomadas, a través de la utilización de dibujos, para dar más claridad a los datos reportados.

UNIDAD  5

SUPERFICIES PLANAS DE REFERENCIA, CALIBRADORES DE ALTURA Y MESA DE SENOS

INTRODUCCIÓN
En esta quinta unidad se conocerá y medirá correctamente utilizando calibradores de altura, mesa de senos, considerando las superficies planas de referencia.

Consta de 1 objetivo de aprendizaje. Conocer la forma de obtención de superficies planas, los distintos calibradores de altura, las mesas de granito y las mesas de senos. Además el alumno será capas de realizar mediciones correctamente utilizando adecuadamente dichos instrumentos de medición.
	OBJETIVO Y CRITERIOS DE APRENDIZAJE
	

	Conocer  la forma de obtención de superficies planas.

Conocer los distintos calibradores de altura.

Conocer las mesas de granito.

Conocer las mesas de senos.
Identificar diferentes planos de referencia.

Clasificar distintos tipos de mesas de granito.

Utilizar calibradores de altura y mesas de senos.


	

	DEMOSTRACIÓN DE HABILIDADES PARCIALES (RESULTADO DE APRENDIZAJE)
	

	Realizar mediciones correctamente utilizando: calibradores de altura; mesa de granito y mesa de senos, considerando las superficies planas de referencia.
	


Superficies planas de referencia

La primera persona que descubrió la importancia de una superficie plana debió encontrar que la planitud proporciona una base que asegura la estabilidad de los objetos colocados sobre ella.

La naturaleza rara vez, si es que alguna vez  lo a hecho, ha producido una superficie plana. A un  la superficie de una cierta cantidad de agua en calma, tendera a curvarse por la fuerza de la gravedad y la presión atmosférica, por lo tanto la planitud no puede asumirse y el hombre debe producirla  utilizando los materiales de que dispone.

Historia 

Un método para obtener la planitud lo proyectaron los egipcios utilizando tres barras delgadas para producir superficies planas de acoplamiento en las piedras que usaban para la construcción.

Las tres barras tenían exactamente la misma longitud; dos de estas barras eran soportadas en una posición perpendicular sobre el extremo superior de una piedra, y manteniendo tensa una cuerda que cruzara su superficie establecían una línea recta de referencia. Después moviendo la tercera barra perpendicularmente debajo de la cuerda, los puntos altos podían verse y marcarse fácilmente.

Los fabricantes redescubrieron lo que los egipcios conocían hace 5000 años: que el granito negro es el material ideal, este está compuesto de garbos, basaltos y es el material natural más durable, ya que combina resistencia al desgaste, choque y ataque químico, además de maquinabilidad, lo que permite la manufactura de superficies de referencia de bajo costo.

FORMAS DE OBTENCIÓN DE SUPERFICIES PLANAS

Para la producción de superficies de referencia de granito negro (Fig. 1), las rocas o bloques de la cantera se cortan con alambre (Fig. 2), para formar losas más o menos paralelas, y luego son cortadas al tamaño y formas deseadas utilizando una herramienta de corte con punta de diamante (Fig. 3), continuando con un

Figura 1

 rectificado con piedra que hace plana la superficie y dándole un acabado final mediante una operación de lapeado (Fig. 4).

Un plano de referencia confiable asegura la exactitud posicional en la medición de alturas y ángulos.

 

Figura  2





Figura  3







   Figura  4




Nombres de las partes para las superficies planas


                                      De referencia según la norma

De referencia según la norma JIS.


Figura 5

Ejemplo del uso de la superficie plana (mesa de granito), transferencia de la medida al calibrador

CARACTERÍSTICAS DE LAS MESAS DE GRANITO NEGRO

Las superficies de referencia más utilizadas son las de granito y las de hierro fundido. A continuación se citan algunas características de dichas superficies comparándolas entre sí.

Dureza

El granito es dos veces más duro que el hierro fundido (granito 73-90 de dureza shore, hierro fundido 32.4 de dureza shore)

Estabilidad dimensional 

El granito es piedra natural que se a estado estabilizando durante millones de años, lo que garantiza que al pasar el tiempo sus dimensiones no varían  significativamente, a diferencia de éstas las mesas de hierro fundido están propensas al cambio de sus dimensiones al paso del tiempo. 

Daños por golpes 

Si el granito recibe un golpe, esto no causa rebaba en sus superficies, la cual se mantiene sin bordes a diferencia del hierro fundido. 

Corrosión 

El granito es resistente a la corrosión, incluso la que proporciona el ácido sulfúrico al 540, mientras que el hierro fundido se corroe 59 veces más.

Textura de la superficie 

Las mesas de granito son sometidas a un tratamiento de pulido que permite obtener una textura fina que no podría alcanzarse  en una mesa fundida. 

Recomendaciones para uso y conservación 

En virtud que las mesas de granito prácticamente no requieren mantenimiento, es necesario llevar acabo ciertos cuidados:

Lugar de instalación 

Es recomendable que el lugar donde se instalen tenga una temperatura estable evitando que se tengan variaciones en los instrumentos que se utilicen a las piezas por medir, deberá ser un lugar donde no haya vibraciones y evitar la luz solar directa sobre la mesa.

Limpieza 

Antes de hacer cualquier medición sobre la mesa de granito deberá estar perfectamente limpia para evitar que el polvo o cualquier otra partícula extraña influya en la medición.
Dimensiones estandar de las mesas de granito

	MEDIDA
	GROSOR
	TOLERANCIA

UNILATERAL

	12 X 12”
	4”
	.0002”

	12 X 18
	4
	.0002

	18 X 18 
	4
	.0002

	 18 X 24
	4
	.00026

	24 X 24
	4
	.00028

	24 X 36 
	6
	.00034

	36 X 36 
	6
	.0004

	36 X 48
	6
	.0005

	36 X 60 
	8
	.0007

	36 X 72
	8
	.001

	48 X 72 
	8
	.001

	48 X 96
	10
	.0015

	60 X 120
	12
	.003

	72 X 96 
	10
	.002

	72 X 144
	14
	.002




MEDIDORES DE ALTURA

El medidor de alturas es un dispositivo para medir la altura de piezas o la diferencia de alturas entre planos a diferentes niveles; también es utilizado como herramienta de trazo, ya que cuenta con un palpador (trazador) y la superficie sobre la cual debe ser utilizado actúa como plano de referencia para realizar las mediciones (generalmente en una mesa de granito).

Los medidores de alturas se clasifican en los siguientes cuatro tipos, según su sistema de lectura:

· Con vernier

· Con carátula

· Con carátula y contador

· Electrodigital

MEDIDORES DE ALTURAS CON VERNIER


Figura 1

Construcción básica y partes que

Conforman al medidor de alturas

Tipo vernier.


Firura 2

Mecanismo de ajuste fino

Figura 3

Mecanismo para el movimiento vertical

De la escala principal, lo que permite ajustar

fácilmente a cero el medidor


Figura  4

Algunas de las diferentes graduaciones de los

Medidores de alturas con vernier


Figura 5 Trazador de círculos sobre planos verticales

MEDIDOR DE ALTURAS CON CARÁTULA

Las principales desventajas del medidor de alturas con vernier son que las lecturas requieren mucho tiempo y que involucran errores de paralelaje, porque las mediciones se toman encontrando  una graduación de escala principal que esta alineada con la escala vernier.

.                                                             


Figura 6

Mecanismo de amplificación del medidor de alturas con carátula

(una rotación de la aguja corresponde a 2mm de desplazamiento)


Figura 7

El mecanismo de amplificación que esta incorporado en el indicador de carátula resuelve los inconvenientes del de escala vernier, ya que las lecturas se toman sumando las lecturas de la graduación de la escala principal y de la de la carátula
MEDIDOR DE ALTURA CON CARÁTULA Y CONTADOR
                                                          Figura 8

Medidores de altura con indicador de carátulas y contador, el contador

indica lecturas de 1mm o 0.1pulg. y las funciones las indica la carátula




Figura 9. 1




Figura 9. 2

Él ultimo dígito se mueve continuamente cuando la aguja del indicador gira. Esto significa que él ultimo dígito esta casi en la misma posición inmediata antes y después que la aguja pasa para la graduación cero. Por ejemplo, las lecturas de la Fig. 9.1 deben leerse como 1293.98mm y  en la figura 9.2 debe leerse como 124.02mm, respectivamente aunque los valores en el contador parecen casi lo mismo.

MEDIDORES DE ALTURA ELECTRODIGITALES

Los medidores de altura electrodigitales se clasifican en dos tipos; Uno de estos utiliza un codificador rotatorio para detectar el desplazamiento y tiene doble columna, el otro utiliza el detector de desplazamiento tipo capacitancia y cuenta con una sola columna de sección rectangular; Figura 10 y 11 respectivamente.


Figura 10

Figura 11

Algunas de las características de este tipo de medidores de altura son las siguientes:

1.-     Los valores medidos los muestra digitalmente en la pantalla, de modo que pueden obtenerse lecturas rápidas libres de error.

2 .-    Pueden medir y trazar con una resolución de 0.01mm.

3 .-    La función del fijado de acero permite fijar al punto dato donde se desee, lo que elimina la necesidad de calcular la diferencia en altura, lo cual es particularmente conveniente en la medición de escalonamientos.

4 .-    El funcionamiento con baterías permite operarlo libremente.

5 .-    La función de mantener datos (HOLD) facilita cierto tipo de operaciones de medición. Por ejemplo, algunas mediciones deben tomarse en posiciones donde no es fácil leer la pantalla, y ésta función puede mantener el  valor en pantalla para poder leerlo después en una posición favorable.   

6 .-    Con la función de prefijado, cualquier valor que se desee puede fijarse sobre el plano dado.

7 .-    La rueda de avance proporciona avance basto y fino, lo que permite colocar con facilidad el trazador y una medición eficiente.

MESA DE SENOS

La mesa de senos es un útil para la medida de los ángulos. Es utilizada para el control de la inclinación y del ángulo de algunas piezas con una precisión aproximada de 10”.


Figura  12

En la figura 12 vemos una mesa de senos que  consta de una mesa (t) que puede girar alrededor de un perno (a) fijado a la base (f) del útil. En el extremo opuesto de la mesa se encuentra otro perno (b) de apoyo. Las diversas inclinaciones de la mesa se obtienen situando el perno (b) a las diversa alturas (h) mediante uno o más bloques patrón (c). Atornillando luego la tuerca del fijador (s), se bloquea la mesa.

La distancia (d) entre el eje del perno de rotación y el de apoyo es una característica precisa de este útil. Los tipos más comunes de barra o regla de senos tienen una distancia entre ejes de 50, 100, 150, 200 y 300 mm.

La pieza (p) puede estar sujeta por medio de mordazas o directamente sujeta a la mesa con bridas.

Con la aplicación de un simple cálculo trigonométrico al triángulo rectángulo (u

Y midiendo diréctamente la altura (h) de la pila de bloques patrón, se obtiene el ángulo ( alfa) deseado. O sea: h =  d x sen (.

En esta misma figura 12 vemos el sistema de control de un ángulo mediante la mesa de senos.   


Figura 13

La figura 13 muestra algunos tipos de mesas de senos  que existen en la actualidad. Las mesas de senos no son recomendables para usarse con ángulos significativamente superiores  a 45(, si existiera tal necesidad es recomendable utilizar una escuadra de sujeción sobre la cual se coloca la mesa de senos y sujetar en ésta la pieza por inspeccionar.

Las mesas de senos por lo general tienen una placa que evita el deslizamiento de la pieza colocada sobre ella. También puede tenerse mesas de senos capaces de magnetizarse para mantener las piezas en posición. Además, pueden colocarse accesorios para colocar piezas entre centros, como lo ilustra la figura 14, tanto los patrones como las mesas de senos generalmente requerirán utilizar un indicador de carátula, montado en un soporte adecuado.   


Figura 14

PRACTICA PARCIAL

SUPERFICIES PLANAS (PLANITUD)

Conocer el  concepto de planicidad y planitud, aprender a desarrollar los métodos  por medio de los cuales se realizan estas verificaciones.

PLANTEAMIENTO

La verificación de la planitud, o condición de ser plana una superficie, se realiza comparándola con un plano de referencia.

PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACIÓN

Verificación de la Planitud por Interferencias luminosa

Este método solo es aplicable, actualmente, a superficies planas, tales como: superficies planas de calibradores y de palpadores de medición, platinas de aparatos de medición, etc.

Consiste en utilizar las franjas de interferencia obtenidas por medio de una luz sensib  lemente monocromática,, que incide normalmente sobre una lamina delgada de aire que existe sobre un plano óptico y l superficie de control.

CALIBRADOR DE ALTURAS

El alumno conocerá y manejara este instrumento. Tomando mediciones de manera correcta y eficiente. Determinara la incertidumbre que presenta un instrumento conforme se va haciendo más especifico.

PLANTEAMIENTO

El alumno para el desarrollo de la practica deberá describir cada una de las partes del instrumento, Así como deberá investigar en bibliografía los cuidados que se le deberán tener durante el uso y almacenamiento.

DESARROLLO

Mediante la utilización de una piezas mecánicas lo suficientemente grandes, con agujeros situados a diferentes alturas:

· La práctica se llevará a cabo situando el instrumento sobre la mesa de mármol.

· Se tomaran medidas en milímetros y en pulgadas.

· Tomará las medidas a tres piezas diferentes mínimo, intercambiándoselas entre ellos.

ACLARACIONES

· Se utilizaran los aditamentos especiales, si se tienen, para tomar las medidas de los diámetros, comparando las dos lecturas, con y sin aditamentos.

· Si se tiene calibrador digital electrónico, se realizara nuevamente la practica, comparándose al final las lecturas.

· Al termino de la practica el alumno lubricara correctamente su instrumento.

REGISTRO DE DATOS, PARÁMETROS

El alumno reportará sus mediciones utilizando dibujos, para darle más claridad a su reporte.

MESAS DE SENOS

El alumno conocerà una mesa de senos, debera saber para que se aplica, como debe utilizarse y los cuidados que se le debentener para que el instrumento no se deteriore.

PLANTEAMIENTO

El alumno para el desarrollo de la practica deberá describir cada una de las partes del instrumento, Así como deberá investigar en bibliografía los cuidados que se le deberán tener durante el uso y almacenamiento.

Todo el conjunto de partes està colocado sobre una placa o base plana que sirva como superficie de referencia.

La distancia entre los cilindros es de 127 mm (5”), y teniendo la magnitud de la pila de bloques, se calcula el angulo mediante la ley de senos.



a                    b                    c

                                =                      =

                   sen A             sen B             sen C

DESARROLLO

Mediante la utilización de una piezas mecánicas que contenga secciones conicas y utilizando guantes de algodón para el manejo de los bloques patron:

· El alumno siguiendo las indicaciones del profesor realizara mediciones de las piezas en la mesa de senos.

· Tomará las medidas a tres piezas diferentes mínimo, intercambiándoselas entre ellos.

· Al termino de la practica el alumno lubricara correctamente su instrumento.

REGISTRO DE DATOS, PARÁMETROS

El alumno reportará sus mediciones utilizando dibujos, para darle más claridad a su reporte.

UNIDAD  6

MICROMETROS 

INTRODUCCIÓN 

En esta sexta unidad el alumno realizara mediciones precisas de: Diámetros, espesores y profundidades de diferentes piezas usando los micrómetros adecuadamente, ya que este tipo de instrumento de medición es uno de los más utilizados en la industria metalmecánica

Consta de 1 objetivo de aprendizaje. Conocer los distintos tipos de micrómetros. Lo cual permitirá al alumno realizar mediciones de exteriores, interiores y espesores con mayor precisión.
	OBJETIVO Y CRITERIOS DE APRENDIZAJE
	

	-El alumno Conocerá los distintos tipos de micrómetros.

-Identificar y aplicar los distintos tipos de micrómetros en la medición de piezas mecánicas.


	

	DEMOSTRACIÓN DE HABILIDADES PARCIALES (RESULTADO DE APRENDIZAJE)
	

	-Realizar mediciones con micrómetros adecuadamente.


	


MICRÓMETROS

Uno de los instrumentos que se utiliza con mayor frecuencia en la industria metalmecánica es el micrómetro. El concepto de medir un objeto utilizando una rosca de tornillo se remonta a la era de James Watt, cuyo micrómetro inventado en 1772, daba lecturas de 1/100 de pulg. En la primera carátula y 1/256 de pulg. En la segunda. Durante el siglo pasado se logro que el micrómetro diera lecturas de 001 pulg. Y se completo su diseño básico. El principio del micrómetro incorporado en estos modelos iniciales esta aun intacto, y es utilizado en varios tipos de micrómetros modernos.

PRINCIPIO DEL MICROMETRO

El micrómetro es un dispositivo que mide el desplazamiento del husillo cuando este es movido durante el giro de un tornillo, lo que convierte el movimiento giratorio del tambor en el movimiento lineal del husillo. El desplazamiento de este lo amplifica la rotación del tornillo y el diámetro del tambor. Las graduaciones alrededor de la circunferencia del tambor permiten leer un cambio pequeño en la posición del husillo..

El micrómetro, también   llamado pálmer, es un instrumento  superior  al calibre  en lo que se  refiere  a precisión, pero mucho menos  versátil.

En la figura  6.1 vemos  el  formato  exterior  de los micrómetros. como  se puede  

Figura 6.1  forma exterior  de un micrómetro

apreciar  en  esta  figura  los micrómetros , al igual  que los   calibres, han evolucionado  con la incorporación  de pantallas digitales, que  nos ofrecen una lectura  directa y precisa.

PARTES  FUNDAMENTALES DEL MICROMETRO

Las partes  fundamentales  de un micrómetro  las podemos  ver en la figura  6.2 y son las siguientes: 

A) arco de herradura;

B) punto fijo  plano;

C) eje móvil cuya punta es plana  y paralela  al punto fijo;

D) cuerpo graduado  sobre  el que está marcada  una escala  lineal  graduada  en mm  y  0.05mm; 

E) tornillo  solidario  al eje móvil;

F) tambor  graduado; 

G) dispositivo  de  blocaje  que sirve  para fijar  el eje móvil  en una   medida  patrón  y poder  utilizar el micrómetro  de  calibre pasa, o no pasa,

H)   Embrague. este dispositivo consta  de una rueda moleteada que actúa  por fricción. sirve  para medir  que  la presión  del eje móvil  sobre la pieza supere  el valor  de  1kg/cm2, ya  que una  excesiva  presión  contra  la  pieza  pueda dar lugar  a medida erróneas.

Figura 6.2  Esquema  de un micrómetro  con sus partes  esenciales
Este instrumento  de medida  está  formado  por un eje móvil  con una parte  roscada  al extremo  de la cual  va montado un tambor  graduado;  haciendo  girar el tambor  graduado, se obtiene el movimiento del tornillo  micrométrico, y por  consiguiente el eje móvil  que va  a  apretar la  pieza contra el punto plano, sobre la parte fija, que está solidaria al arco, va marcada  la escala lineal  graduada  en milímetros.

LECTURA DEL MICROMETRO.

Para el micrómetro estándar en milímetros nos referiremos a las figuras 6.3 y 6.4.

Para lecturas en centésimas de milímetro primero tome la lectura del cilindro (obsérvese que cada graduación corresponde a 0.5 mm) y luego la del tambor, sume las dos para obtener la lectura total.

Para el ejemplo mostrado en la figura 6.3

1. - Note que el tambor se ha detenido en el punto mas allá de la línea correspondiente a 4 mm.

2. - Note también que una línea adicional (graduación de 0.5 mm) es visible entre la línea correspondiente a 4 mm y el borde del tambor.

3. - La línea 49 sobre el tambor corresponde con la línea central del cilindro así:

a) Lectura sobre el cilindro

b) Lectura entre el 4 y el borde del tambor

c) Línea del tambor coincidiendo con la del cilindro

  Lectura total:


                    Figura  6.3 y 6.4

PARA LECTURAS EN MICRÓMETROS (( m)

1. - Tome la lectura hasta centésimas de milímetro en la misma forma que en el ejemplo anterior. Cuando la línea central del cilindro queda entre dos líneas del tambor, la cantidad desconocida se lee utilizando la escala vernier marcada sobre el cilindro.

2. - El vernier sobre el cilindro proporciona lecturas con incrementos de 0.001 mm (1(m).

3. - Para leer el vernier, encuentre cuál línea sobre la escala de éste coincide con la línea sobre el tambor y tome la lectura del número indicado a la izquierda de la escala vernier, nunca tome el número del tambor.

4. - Note en la figura 6.4 que la línea con él numero 4 del vernier coincide exactamente con una del tambor e indica 0.004 mm.

a) Lectura sobre el cilindro.

b) Línea entre el 4 y el borde del tambor.

c) Línea del tambor que a pasado la línea del cilindro.

d) Línea vernier coincidiendo con una del tambor.

 Lectura total:

Para el micrómetro en pulgadas nos referiremos a las figuras 6.5 y 6.6

Para lecturas en milésimas de pulgadas primero tome la lectura del cilindro (observe que cada graduación corresponde a .025 de pulg.) y luego la del tambor, sume las dos para obtener la lectura total.

1. - Note que el tambor se ha detenido en un punto más allá del 2 sobre el cilindro y que indica .200 de pulg.

2. - Note que una línea adicional es visible entre la graduación con el 2 y el borde del tambor y que indican .025 de pulg.

3. - La línea numerada 1 sobre el tambor coincide con la línea central del husillo, lo que significa .001 de pulg. Adicional. Así:

a) Lectura sobre el cilindro.

b) Lectura entre el 2 y el borde del tambor.

c) El tambor ha pasado la línea .001 sobre l cilindro

Lectura total: 

PARA LECTURAS EN MICRÓMETROS (( m)

1. - Tome la lectura hasta centésimas de milímetro en la misma forma que en el ejemplo anterior. Cuando la línea central del cilindro queda entre dos líneas del tambor, la cantidad desconocida se lee utilizando la escala vernier marcada sobre el cilindro.

2. - El vernier sobre el cilindro proporciona lecturas con incrementos de 0.001 mm (1(m).

3. - Para leer el vernier, encuentre cuál línea sobre la escala de éste coincide con la línea sobre el tambor y tome la lectura del número indicado a la izquierda de la escala vernier, nunca tome el número del tambor.

4. - Note en la figura 6.4 que la línea con él numero 4 del vernier coincide exactamente con una del tambor e indica 0.004 mm.


e) Lectura sobre el cilindro.

f) Línea entre el 4 y el borde del tambor.

g) Línea del tambor que a pasado la línea del cilindro.

h) Línea vernier coincidiendo con una del tambor.

 Lectura total:

Para el micrómetro en pulgadas nos referiremos a las figuras 6.5 y 6.6

Para lecturas en milésimas de pulgadas primero tome la lectura del cilindro (observe que cada graduación corresponde a .025 de pulg.) y luego la del tambor, sume las dos para obtener la lectura total.

1. - Note que el tambor se ha detenido en un punto más allá del 2 sobre el cilindro y que indica .200 de pulg.

2. - Note que una línea adicional es visible entre la graduación con el 2 y el borde del tambor y que indican .025 de pulg.

3. - La línea numerada 1 sobre el tambor coincide con la línea central del husillo, lo que significa .001 de pulg. Adicional. Así:

d) Lectura sobre el cilindro.

e) Lectura entre el 2 y el borde del tambor.

f) El tambor ha pasado la línea .001 sobre l cilindro

Lectura total: 

PARA LECTURAS EN DIEZMILÉSIMAS DE PULGADA.

1. - Tome la lectura hasta milésimas de pulgada en la misma forma que en el ejemplo anterior. Cuando la línea central del cilindro queda entre dos líneas del tambor, la cantidad desconocida se lee utilizando la escala vernier marcada sobre el cilindro.

2. - El vernier sobre el cilindro proporciona lecturas con incrementos de .0001 de pulg.

3. - Para leer el vernier, encuentre cuál línea sobre la escala de este coincide con una línea sobre el tambor y tome la lectura del número indicado a la izquierda de la escala vernier; nunca tome el número del tambor.

4. - Note, en la figura 9.10, que la línea con el número 2 del vernier coincide exactamente con una del tambor y que indica .0002 pulg. Así:

a) Lectura sobre el cilindro

b) Línea entre el 2 y el borde del tambor

c) El tambor ha pasado la línea .001  sobre el cilindro

d) Línea vernier coincidiendo exactamente con la línea del tambor

     Lectura total

FIGURA 6.5 Y 6.6


MICROMETROS PARA APLICACIONES ESPECIALES.

Los micrómetros  se han adaptado  a las  distintas  necesidades  de medida  en la figura 6.7  podemos ver  tres tipos  diferentes. 

el micrómetro representado  como:

A) en la figura 6.7  es un  instrumento  digital  para medidas  mucho  mayores  que los vistos anteriormente  (compruebe  que tiene  una barra  metálica  que se utiliza  como patrón  de medida). 

B)  En el presente se muestra  un micrómetro  especializado  para medida  de ranuras  o zonas inaccesibles que posibilitan  estas puntas estrechas. por último, el apartado 

C)  nos muestra  un pálmer  de punta  en forma  de  plato  que es  especial para medir  distancias  de pasos  de dientes  en piñones, usillos  etc.

 Figura 6.7   a) micrómetros  especiales  para medir  largas  longitudes 

           b) ranuras  c) para medir dientes en  piñones.   

SONDA MICROMETRICA O MICROMETRO DE PROFUNDIDAD

en la  figura 6.8  tenemos  un conjunto  de sondas  micrométricas:  una con sistema  de lectura digital  y otra con sistema  tradicional; por último, vemos  un esquema  numerado  para proceder  a la explicación  de la misma.

La función  de la sonda  de profundidad  es  comprobar  la medida  de la profundidad  de  agujeros, acanaladuras, etc.

Se diferencia del  micrómetro  para medidas  externas  en que  se sustituye  el arco  por un puente  aplicado  a la  cabeza  del micrómetro. el campo  de medida  de este instrumento  es de  25mm  y su aproximación  es de 0.01mm. las partes  fundamentales  son:

A) puente de acero ( la anchura puede variar  de 50 a 100mm);

B) plano de apoyo;

C) eje móvil;

D) dispositivo de blocaje;

E) cuerpo graduado;

F) tambor graduado.


Figura  6.8  micrómetros para interiores  cilíndricos

Para  aumentar  la capacidad  de lectura, el  micrómetro  de profundidad  dispone  de unos  ejes  de medidas  variables. en esta misma figura  19 se  indica  un ejemplo  de medida con micrómetro  de profundidad.

MICRÓMETRO CON CONTACTO EXPANSIBLE

Su función es la  medida  de taladros  de gran  tamaño. la medida  es efectuada  por tres cabezas  situadas  a 1200, que se  expanden simetricamente  al ser empujadas  o retraídas  por un cono  roscado fijo  al eje y mandado  por el bóton.

La lectura  se efectúa  sobre el cuerpo  y  sobre el tambor, graduados y de análoga   manera  que en el micrómetro  normal. Algunos  modelos  tienen otros nonios  que poseen  aproximaciones  de 0.005, 0.002, 0.001mm. los micrómetros con contacto expansible son los  más adecuados  para la verificaión de todo  tipo

de agujeros, ya que el apoyo  de las tres patas  determina el plano de lectura ( en la figura  20 vemos  unos micrómetros  expansibles y entre ellos, uno de lectura  directa  por pantalla digital).


Figura 6.9 micrómetros para interiores pequeños

MICRÓMETROS DE PATAS

Este micrómetro está diseñado para medida de interiores ( las patas  de medida son similares  a las de un calibre ). este tipo  de instrumento  es particularmente  indicado cuando se deben  medir agujeros con dimensiones bastante pequeñas, mínimo  5mm. una de las patas es fija, mientras la otra  se mueve haciendo  girar  el  tambor  del micrómetro, siendo  solidaria  al  tornillo  micrométrico  (véase figura 6


Figura 6.10 micrómetros  de patas

MICROMETRO PARA INTERIORES

Este micrómetro es un poco distinto  a los  anteriores  en lo  que se refiere al aspecto  exterior, pero  bastante  similar  en cuanto al resto. el  micrómetro  para interiores sirve  para medir el diámetro  del agujero  y otras  cotas internas  superiores  a 50mm. está formado por una cabeza  micrométrica sobre la que pueden  ser  montados  uno o más  ejes combinables de prolongación. en la figura 6.11  mostramos  un esquema  con las partes  principales  del instrumento:

A) tambor graduado;

B) cuerpo  graduado;

C) tornillo micrométrico;

D) dispositivo  de blocaje;

E) punta fija  de la cabeza,micrométrica;

F) primer tubo de prolongación, atornillado  directamente  sobre la cabeza;

G) eje que se atornilla  por el  interior  del primer  tubo  de prolongación;

H)  segundo  tubo  de prolongación  atornillado  sobre  el primer tubo;

I) eje atornillado  por el interior  al primer tubo;

l) extremidad  esférica,

m) extremidad plana.

Los ejes  combinables  están contenidos  dentro de tubos  de prolongación  que, oportunamente  acoplados, pueden  efectuar  múltiples  combinaciones. con el tambor completamente  abierto  la cabeza  de una longitud  de 50mm.

El campo de medida es de cerca  de 13mm.

 con sólo  la cabeza del micrómetro  pueden, por  tanto, efectuarse  medidas  comprendidas  entre  50 y 63mm. para ampliar las medidas  se  pueden utilizar  uno o más ejes de prolongación.

Un conjunto  completo está  constituido  por  cinco ejes, cuyas  medidas  son: 13,25,50,100 y 150mm.

Combinando  los ejes  de diferentes  maneras  puede  medirse  cualquier  distancia  comprendida  entre 50 y 400mm. para medidas superiores  a 400mm  hacen  falta  ejes  suplementarios de 200mm. en esta  misma figura  22  mostramos  la aplicación  de una medida   efectuada  sobre dos paredes, que bien puede ser la de un taladro.


Figura  6.11  micrómetro de interiores

ERRORES INVOLUCRADOS  EN LA MEDICIÓN  CON MICRÓMETROS.

Es necesario que  considerar  los siguientes  puntos  cuando  se hagan  mediciones  con un micrometro:.

1) Principio de abbe

2) Error  de paralaje

3) Puntos  Airy, puntos  Bessel

4) Ley de hooke

5) Deformación de  hertz

6) Efecto de la temperatura

7) Error instrumental.

CUIDADOS GENERALES REQUERIDOS AL UTILIZAR MICRÓMETROS

En los siguientes párrafos se proporcionan una descripción del cuidado general necesario para minimizar errores de medición cuando se utilicen micrómetros.

1. - Elimine completamente polvo y aceites de las superficies de medición determine si existen ralladuras o rebabas sobre las superficies de medición, ya que es frecuente encontrar éstas cerca de los bordes; utilice una piedra de aceite de grano fino (por ejemplo, piedra de Arkansas o Cerastone.

2.- Verifique que (1) el tambor gire suavemente, (11) el tambor no se pegue al cilindro cuando gire, (111) el trinquete gire suavemente y (1V) el freno sea efectivo.

3.- Ajuste del punto cero. Mantenga el trinquete entre los dedos pulgar y medio. Gire suavemente el trinquete para poner en contacto las superficies de medición de los topes. Luego gire el trinquete 11/2 o 2 vueltas más. Entonces confirme que la línea cero sobre el tambor esté alineada con la línea índice sobre el cilindro. Repita este proceso dos o tres veces para confirmar la alineación (cuando mida una pieza, opere el trinquete en la misma forma).

4.- Cuando haga mediciones verifique el punto cero periódicamente para confirmar que no haya discrepancia. Las mediciones deben realizarse en las mismas condiciones (orientación, fuerza de medición, etc.) que existieron cuando se fijó el punto cero para la medición. Esta práctica es particularmente importante cuando se utiliza un micrómetro de gran tamaño.

5.- Cuando  haga mediciones asegúrese de que el micrómetro no esté sujeto a cambios bruscos de temperatura, luz solar directa, calor radiante o corriente de aire que puedan ocasionar una variación significativa en la temperatura.

6.- Cuando se mida una pieza pesada que esté montada sobre una máquina, el micrómetro deberá ser cuidadosamente orientado, esto es importante sobre todo cuando la longitud de medición excede 300mm .

7.- Cuando se esté midiendo una pieza esférica o cilíndrica, en la cual la superficie de la pieza hace contacto sobre las superficies de medición del micrómetro en un punto o línea, debe tenerse especial cuidado para: (1) prevenir  “juego del husillo” debido a juego excesivo entre éste y su guía en el extremo del cilindro interior; (11) aplicar una fuerza de medición  apropiada, y (111) asegurarse de que las superficies de medición estén planas y paralelas.

8.- Minimice errores de paralaje observando desde el ángulo correcto. Vea la línea índice del cilindro directamente arriba desde el frente.

9.- Nunca mida una pieza que esté en movimiento, cuando  mida una pieza montada sobre una máquina, pare ésta y espere a que la pieza esté en reposo; después  limpie la pieza de polvo  y cualquier otro contaminante y tome las medidas con el micrómetro orientándolo adecuadamente. 

10.- Alimente el husillo girando únicamente el tambor, nunca gire el micrómetro sujetándolo del tambor, ya que este  manejo puede dañar el instrumento.

11.-No intente girar el tambor cuando esté puesto el freno.

12.- Cuando el micrómetro se haya caído o golpeado, verifique el ajuste del cero y su buen funcionamiento antes de volver a utilizarlo.

PRACTICA PARCIAL

El alumno conesera y comprendera el funcionamiento del calibrador micrometro. Conocerà sus partes principales y el cuidado que se le debe tener.

PLANTEAMIENTO

El alumno para el desarrollo de la practica deberá describir cada una de las partes del instrumento, Así como deberá investigar en bibliografía los cuidados que se le deberán tener durante el uso y almacenamiento.

DESARROLLO

Mediante la utilización de una piezas mecánicas lo suficientemente compleja, el alumno le tomara sus dimensiones:

· Utilizara micrómetros milimétricos y micrómetros en el sistema inglés.

· Tomara como mínimo mediciones a tres piezas diferentes, pudiendo intercambiárselas entre ellos.

ACLARACIONES

· Si su laboratorio cuenta con micrómetros para interiores, exteriores, de puntas o aquellos especiales, se llevara la practica nuevamente.

· Si su laboratorio cuenta con micrómetros digitales electrónicos la practica se repetirá,

· De acuerdo a experiencia propia, el alumno comparara los instrumentos utilizados, diciendo cual presenta mayor incertidumbre.

REGISTRO DE DATOS, PARÁMETROS

El alumno reportará todas las mediciones tomadas, a través de la utilización de dibujos, para dar más claridad a su reporte.

UNIDAD 7  

INDICADORES, BLOQUES PATRON, COMPARADOR OPTICO Y DUROMETROS 

INTRODUCCIÓN
En esta séptima unidad se conocerán como medir ángulos y dimensiones compuestas de piezas complejas y determinar condiciones de concentricidad, paralelismo y perpendicularidad.

Consta de 1 objetivo de aprendizaje. El alumno Conocerá los distintos tipos de: Indicadores de carátula, bloques patrón, goniómetro, escuadras y niveles. El conocimiento y uso de los diferentes instrumentos de medición para  dimensiones en ángulo permitirá al alumno su aplicación correcta.

-

	OBJETIVO Y CRITERIOS DE APRENDIZAJE
	

	-Conocer los distintos tipos de:

  indicadores de carátula

  Bloques patrón

 Goniometros

  Escuadras y niveles.

  Comparador optico.

   Durometros.

-Identificar y aplicar distintos tipos de: indicadores, bloques patrón, goniometros,         escuadras y niveles.

-Identificar que tipo de comporador óptico se tiene en el laboratorio.

-Conocer e identificar los diferentes tipos de grados de durezas y los instrumentos para determinarlas.


	

	DEMOSTRACIÓN DE HABILIDADES PARCIALES (RESULTADO DE APRENDIZAJE)
	

	-Medir ángulos, dimensionar piezas completas.

-Determinar condiciones de:

  concentricidad, paralelismo y perpendicularidad.
- Nivelar superficies y flechas.

-Medir los diferentes grados de dureza, así como operar el comparador óptico.
	


TRANSPORTADOR DE  ÀNGULOS  O GONIOMETRO.

La función  de un goniómetro es la de medir  el ángulo  de una pieza,  o en el papel, etc.  El funcionamiento  básico  de un goniómetro es sobreponerse  o adaptarse  al ángulo  a medir, y en este  aparato  graduado  comparar  la medida del original. En la figura  23 vemos un transportador de ángulos  para dibujar  y otro  que se utiliza  en la mecánica  para la medida  de piezas tridimensionales.


Figura 23  transportadores  de ángulos: a) de delineación 

      b) de mecánico. 

El goniómetro mecánico  es un instrumento  de medida  de ángulos  con aproximaciones inferiores  a 1o ; la aproximación  del nonios  es de5’  aproximadamente. 

Está  formado  por las siguientes  partes, que podemos  identificar  en el esquema  de la figura 24.

Escuadra  fija (a)  solidaria  al disco  graduado  (b) la superficie  (a1)  constituye  el apoyo principal  fijo  del instrumento  sobre la pieza  y la superficie  (a2) es perpendicular a la principal  y se utiliza sólo  en casos  particulares  como superficie  de apoyo.

Disco  graduado  (b). La graduación  del disco  tiene  el valor  cero  en dos posiciones  diametralmente  opuestas. En cualesquiera  de  estas posiciones  la escala  crece  en los dos sentidos  hasta 900 .

Disco móvil (c )  con nonios  graduados  y coaxial  al disco graduado  (b).

Regla  (d), con una acanaladura  central que le sirve  para deslizarse  por el soporte  (e);

Una extremidad  de la regla  está  inclinada  a 450 y la otra   a  600.

Soporte  (e)  de la regla  solidaria  al disco  (b y c)  mediante un perno.

Tornillo  (f)  con excéntrica  para fijar  en  cualquier  posición  la regla móvil.

Tornillo  (g)  de blocaje  del soporte (e)  al disco ( by c). 

Nonios   (h)  atornillado  al disco móvil  (c ).


Figura  24  esquema  de un goniómetro  con todas  sus partes

 La medida  del ángulo  se realiza  sobre  el nonios  una  vez  ajustado  en la pieza  que deseamos verificar.  Los grados  son datos  por el número  de divisiones  comprendidos  entre  el cero  de la escala  fija  y el cero del nonios.

Los minutos  están indicados  por el número  de divisiones del nonios  que resultan  comprendidas  entre el cero  y la  división del nonios nonios que coincide  exactamente  con cualquier  división del disco  externo, teniendo  presente  la dirección de  la lectura.

Cuando  el cero  del nonios  coincide  con una división  del disco  graduado, el valor del grado es entero.

En  ángulo  se lee  partiendo del cero del  disco graduado en dirección  a los 900, teniendo  presente  la dirección  de la lectura.  En la figura  25  el cero  del nonios  coincide  con la división  25 del disco graduado, luego  la lectura  es de 250. teniendo  en cuenta  la aproximación  del instrumento  desde  el punto  de vista  metrológico, también  es correcto  escribir  250 0’( con aproximación  de 5’ ).

Cuando  el cero  del nonios no coincide  con un a división  de la escala  fija, el valor del ángulo  está expresado  en grados  y fracción  de  grado  (múltiplo  de 5’).


Figura 25 lectura  del nonios de un goniómetro

El sentido  de la lectura  del goniómetro  se encuentra  dado por la posición que  ocupa el cero del nonios. Cuando  el cero  del nonios  se  encuentra  a la izquierda  del cero  de la escala fija, la lectura  será  hacia  la izquierda, o sea ,  considerando  la parte  del nonios  a la izquierda del cero. Cuando  el cero  del nonios  está  a la  derecha  del cero  de la escala fija, la lectura  será  hacia  la derecha, o sea  considerando  la parte  del nonios  a la derecha  del cero.

Con un goniómetro se pueden  medir  ángulos  de todo  tipo ( agudos y obtusos).  En el  ángulo  agudo  el valor  viene  leído  directamente  sobre el disco  graduado. En el caso de que la medida del ángulo  no sea  entera, la fracción  de grado se leerá  según  la dirección del número  entero de grado.

La dirección de lectura  puede ser  a  derecha  o a izquierda  del cero, según  la disposición  del goniómetro  respecto  a la pieza. La figura 26 a ) indica  la medida  de n ángulo  agudo  con el sentido  de la lectura  hacia  la derecha. La figura 26 b )   indica  la medida   de un ángulo  agudo  con el sentido de la lectura hacia la izquierda.

En ángulos obtusos, ya que  las  cuatro escalas del goniómetro  están  graduadas  de 00  a 900 , no  es posible  leer  directamente  el valor  del ángulo. Lo que  se lee  directamente  es el ángulo  suplementario  ( ( ). El valor  del ángulo  obtuso  ( ( )  será  pues, calculado  restando  el  ángulo suplementario  ( ( ) del ángulo plano. O sea  ( = 1800 - ( .

En la figura  27  vemos  que la medida  del  ángulo ( se sigue leyendo sobre el goniómetro  en el valor  del ángulo  suplementario  ( .

Sobre el disco  graduado  el cero  del nonios se encuentra  entre  670 y 680  sobre la parte izquierda   del nonios, la división  que coincide  con una  división  de la escala  fija  es la novena.

 Que corresponde  a 450   el ángulo  (  vale, pues 670 45’. El  ángulo  obtuso  valdrá  pues: 

( = 1800 - ( = 1800 - 670 45’ = 112015’ ( esta medida  la podemos  ver  en la  figura 27 a).

La lectura  del ángulo  obtuso  pude ser  efectuada  también  directamente, calculando  el  grado  y la fracción  de grado  comprendida  entre el cero del disco  graduado  y el cero  del nonios  que por  el ángulo  obtuso  se encuentra  pasados los  900. en este caso  la lectura  viene  en sentido  contrario  a la numeración  creciente  de los grados marcados en el disco.

En la figura  27 b)  sobre el  disco  graduado   el cero  del nonios  se encuentra  después  de 680 y antes  de 670 el ángulo  complementario  de 680  es 220; por tanto, el ángulo ( es de 1120= 900 +220 .

Sobre la parte  derecha  del nonios  la división  que coincide  con una  división  de la escala  fija es la  tercera  (15’ ). Por tanto  ( = 1120 15’.

Figura  26  medida de ángulos  agudos


Figura  27 medida de un ángulo  obtuso

ESCUADRAS

La escuadra  es un importante  y útil  herramienta  para el aparatista. Una  escuadra  es un instrumento  para comparación de medidas  porque compara  su propio  grado  de perpendicularidad  con un  grado  desconocido  de perpendicularidad  que hay  en la  pieza  de trabajo. El aparatista  utiliza  varios  comunes de escuadras.

TIPOS DE ESCUADRAS

ESCUADRA COMBINADA  PARA OPERARIOS.

La escuadra  combinada  (fig 21 )  forma parte del juego de  combinación  

( figura  22). el juego de combinación consta  de escala  graduada.  Cabeza de escuadra  transportador  de plano inclinado  y cabeza centradora.  La cabeza  de la escuadra  se desliza  sobre la  escala  graduada  y puede  fijarse  en cualquier  posición  figura 23. esta característica  hace  que la herramienta  sea útil  para el trazado, porque la cabeza  de la escuadra  puede situarse  de acuerdo  a las graduaciones  de la  escala. La cabeza  de la escuadra  combinada  tiene  también  un ángulo  a 450  y un nivel  de burbuja, así como  un rayador  para el  trazado. El juego  de combinación es una  de las herramientas  más versátiles   del aparatista.


Figura 21  cabeza de escuadra de combinación con rayador


Figura 22 juego de combinación para aparatista

 Escuadra  de regla solida.

En la escuadra  de regla sólida, la  regla  y la hoja  están  fijas. Estas  escuadras  varían  en tamaños de  2 a72 pulgadas (figura 24).

ESCUADRA  DE PRECISÓN  DE PLANO  INCLINADO.

Esta  escuadra es una herramienta  extremadamente  precisa  que se emplea  en el cuarto  de herramientas  y en aplicaciones  de inspección.  La escuadra  de plano  plano inclinado  permite  tener una sola línea de  contacto  con la parte  que se va  a verificar.

Las escuadras  de precisión  varían  en tamaño  de 2 a 14 pulgadas. Figura 25.

Con los  siguientes  grupos  de escuadras  puede  medirse  la desviación  respecto  a la perpendicularidad  en forma  directa.

ESCUADRA  CILÍNDRICA  

La  escuadra  cilíndrica  de lectura  directa (figura 26), consiste  en un cilindro de precisión  con uno de sus  extremos  a escuadra respecto  al eje del cilindro. El otro  extremo  está  ligeramente  fuera  de escuadra  con el eje del cilindro.

Fig  24 y 25 escuadras de regala solida  de precisión y de borde biselado


Figura 26 Escuadra cilíndrica

ESCUADRA DE MATRICERO.

La escuadra  de matricero (figura 28) se usa  en aplicaciones  tales  como  verificación  de holgura  de una matriz  o dado ( figura  29 ). El instrumento puede  usarse  con una hoja recta  o con una  de desplazamiento. La  escuadra  del  matricero  puede   usarse  para medir  una desviación  de 10 grados  a cada  lado  de la perpendicular.

ESCUADRA  MICROMETICA.

La escuadra  micrométrica  figura  30  es otro  tipo  de escuadra  ajustable. 

La hoja  se inclina  por medio  de un ajuste  micrométrico  para determinar  la desviación  de la parte  que se está verificando.


  Figura 28 y 29 Escuadra de matricero y su uso


Figura 30 escuadra micrometrica

INDICADORES DE CARATULA

Los numerosos  tipos de indicadores  son algunas  de  las herramientas  más valiosas  y útiles  para  el aparatista. Hay en uso  general  dos tipos  de indicadores. Estos  son los  indicadores  de  prueba  con carátula. Ambos  tipos  toman  generalmente  la forma  de un husillo  con carga  de resorte  que  al ser  deprimido, acciona  la aguja  de una cará tula indicadora.

Los indicadores de prueba  con carátula  no  deben usarse  para hacer  medidas  lineales  directas.

Los  indicadores  de carátula  tienen  aproximaciones  que casi siempre varían  de 0.00005 a 0.001  de pulgada en los  indicadores  métricos  de carátula, la aproximación  varía  de 0.002 a 0.01mm. los  intervalos  de un indicador,  o sea  la capacidad  total  de lectura  del instrumento  puede variar  por lo general  de 0.003  a 2.000 pulgadas, o de  0.2  a 50 mm  para instrumentos  métricos.  En   el indicador  balanceado  (fig 31), la numeración  de la  cara  avanza  en ambos  sentidos  partiendo  de cero.

Figura 31 indicador de carátula balanceado

Esto  es conveniente  para aplicaciones  de comparación  en que se necesitan  indicar  las lectura  arriba  y abajo  de cero.  El indicador  que se ilustra  tiene  un

vástago  accionado  por palanca. Esto permite  que  el vástago  pueda retraerse  de la pieza  de  trabajo  si se desea.

El indicador  de lectura  contínua  figura 32  está numerado  a partir  de cero  en una sola  dirección. Este  indicador  tiene  una aproximación  de 0.0005 y un  intervalo total  de 1 pulgada. La pequeña  manecilla  central  cuenta  revoluciones  de la manecilla  grande. Nótese que la carátula  central  cuenta  cada .100 pulgadas  de recorrido  del husillo. Este indicador  está  dotado  también  de manecillas  de tolerancia  que  pueden ajustarse  para marcar  un límite  deseado. Muchos  indicadores  de carátula  están diseñados  para gran  aproximación  e intervalo  corto  figura 33. este  indicador  tiene  aproximación  de .001  e intervalo  de 0.025 pulgadas.

                                                                                      

Figura 32  indicador de caratula

Con recorrido de una pulgada


Figura 33 Indicador de carátula

Con intervalo de 0.025 a 0.0001
El indicador  de pieza  telescópica  posterior  o a escuadra  con la cara. Este tipo de indicador  tienen  casi siempre  un intervalo  de alrededor  de 0.200pulgadas. con aproximación  de 0.001 pulgadas. Es un modelo muy  popular  para usarse  en una máquina  herramienta.

Por lo general , se vende  con cierto  número  de accesorios  de montaje  figura 34.


              Figura 34 indicador  de elemento  telescópico  posterior  con  accesorios de montaje.

CUIDADO Y USO DE LOS INDICADORES 

Los indicadores   de  carátula  son instrumentos  de precisión  y deben  tratarse  como tales. No deben  dejarse  caer  y ni estar  expuestos  a golpes  severos. Si se deja  caer  un indicador  puede  doblarse  el husillo, y esto  puede  inutilizar  el instrumento. Los golpes  o choques,  como el martilleo  sobre una pieza  de trabajo  estando  todavía  en contacto  un indicador, puede  dañar  al delicado  mecanismo  de operación. El husillo  debe  mantenerse  libre de mugre  y polvo. El no hacerlo  puede  ocasionar  que se tapen  y peguen ciertas partes dañando el instrumento lo que resultará en lecturas falsas.

DUREZA EN LOS MATERIALES

Durezas 

 La dureza se  define como la capacidad o propiedad de un material de oponerse a ser penetrado. 

Los  aparatos que nos miden los ensayos de dureza de los materiales metálicos y no metálicas se denominan durómetros; éstos pueden ser mecánicos o electrónicos y suelen ser universales , es decir, miden en las distintas escalas que a continuación estudiaremos. Para conocer estos aparatos de ensayos de dureza vemos  a continuación en la Fig. 1, un durómetro universal mecánico, y en la Fig. 2 un durómetro universal electrónico que no realiza medidas directas.

     

Figura 1





Figura 2

Las escalas más utilizadas para realizar medidas de dureza son las siguientes:

Shore HS.

Vickers HV.

Rockwell HR.

Brinell HB.

Dureza shore.

El sistema consiste en dejar caer una bola, desde una altura determinada, sobre la superficie y medir la altura alcanzada al rebotar.

Esta bola será un cilindro de diámetro comprendido entre 6.5 y 19 mm, con un peso de 2.35 g. Uno de sus extremos deberá ser de horma troncocónica, terminada en una semiesfera de diamante de un diámetro de 0.5 mm.

Para materiales blandos, tales como caucho y goma, se utilizará una bola amplificador que tiene una mayor superficie de contacto para el rebote y, por ello, permite obtener cifras más altas. Es preciso indicar si se utiliza dicha bola, pues sus tablas de conversión son diferentes.

Dureza vickers

La determinación de la dureza vickers se utiliza sólo para piezas nitruradas para los procesos de endurecimiento superficial, con un espesor mínimo, y en general, para piezas sumamente ligeras; para piezas cementadas con un ligero espesor de la capa endurecida.

El ensayo de dureza se efectúa de la forma siguiente: se comprime la superficie del material a ensayar por medio de un penetrador con punta de diamante en forma de pirámide recta y con base cuadrada, y se mide la longitud media de las dos diagonales de la huella dejada por el penetrador.

La dureza vickers se calcula por la relación existente entre la carga de prueba y el área de la huella, según la fórmula siguiente:

Dureza vickers:


2 P/ d2 sen 130( / 2 = 1.854 (P / d2)

donde:

 
P = carga aplicada sobre el penetrador en kilogramos.


d = semisuma de las diagonales de la huella en milímetros.

Los valores de dureza vickers se expresan por medio del símbolo HV seguido de las indicaciones relativas a las condiciones del ensayo (carga y duración de la aplicación de ésta.)

    Dureza rockwell.

El ensayo para determinar la dureza rockwell consiste en comprimir la superficie del material a examen por medio de un penetrador (compuesto de una bola o un cono) sometido a la acción de una carga preestablecida y en medir la profundidad alcanzada por el propio penetrador.

La dureza se designa mediante el símbolo HR seguido de una letra minúscula, en el caso de las escalas B y C, En la figura 3 podemos ver una maquina de medida de ensayos rockwell donde se detallan las escalas B y C.       







Figura 3

El penetrador de cono unificado está integrado por cono circular recto de diamante con un ángulo al vértice 120( +- 30( con el eje coincidente con el del penetrador y una punta redondeada de 0.2 mm. El perfil del cono no debe separarse del teórico

en más 0.002” mm y su superficie estará exenta de defectos. La carga previa o inicial de la prueba (precarga) será de 10 Kg., aplicando a continuación una sobrecarga, según los casos, de 60, 100 y 150 Kg.    

Dureza brinell

Este ensayo se determina comprimiendo el material por medio de un penetrador compuesto de una bola de acero, normalmente de 10 mm. de (. El ensayo puede hacerse por dos sistemas:

A) Comprobando la profundidad de la huella.

B) Comprobando el diámetro de la huella.

La carga más usada para el ensayo es de 3000 Kg. Según los casos, se pueden utilizar bolas para la penetración de 2,5 y de 10mm, y las cargas oscilan en función de los diámetros de acuerdo con el siguiente cuadro:

	

	


( esfera mm.                        D = 10

              D = 5

           D = 2.5



Carga P en Kg.     3000    1000    500   250   750   250  125   62.5  187.5   62.5   31.2   15.6


Relación P / D2             30       10        5     2.5     30     10      5     2.5      30       10        5      2.5  

En función del diámetro de la huella, la dureza brinell se calcula mediante la formula siguiente:


HB = P / 1.5808 x D x ( D -   D2 – d2 )

Cuando la medición de la dureza se hace comprobando la profundidad de la huella, la formula será:

HB = P / 3.1416 x D X h

P = Carga aplicada

D = Diametro de la bola

d =  Diametro de la huella

h =  Profundidad de la huella

Proyectores

En la figura 4 podemos ver un proyector de ultima generación para realizar el control de piezas pequeñas de forma compleja.








Figura 4

Se hace mucho más fácilmente observando sobre una pantalla su imagen aumentada (X10 a X100). Para ello se utiliza un aparato denominado proyector que reproduce superficies y perfiles de todo tipo de útiles. La proyección luminosa se realiza de dos maneras:

A) Proyección diascópica (día = a través de). La iluminación se efectúa por la parte posterior de la pieza que se examina, obteniéndose sobre la pantalla una silueta oscura limitada por el perfil que se trata de controlar.

B) Proyección episcópica ( epi = desde arriba). La iluminación se efectúa desde la superficie a examinar, siendo los detalles de esa superficie los que aparecen en la pantalla, sobre toda si el relieve es claro y poco acentuado. El aumento episcópico está limitado a 20 aumentos.

El conjunto es orientable y permite el examen de superficies oblicuas o helicoidales con una inclinación de 10(. Este soporte esta montado sobre un carro doble y permite hacer mediciones en coordenadas rectangulares.

La proyección se utiliza para el control de piezas pequeñas, por ejemplo: calibres de forma, fresas brocas, machos de roscas, etc.

La posición vertical de la pantalla favorece el control de series de piezas sobre dibujo o plantilla. Este dibujo de referencia se hace generalmente en papel transparente y se fija después sobre la pantalla. Para los trabajos en series muy grandes pueden grabarse directamente sobre el vidrio deslustrado que hace la pantalla.   

PRACTICA PARCIAL

INDICADORES DE CARÁTULA

Conocer el instrumento, aprender a manejarlo y conocer las aplicaciones practicas que tienen, así como los cuidados que se deben tener cuando se maneja.

PLANTEAMIENTO

El alumno para el desarrollo de la practica deberá describir cada una de las partes del instrumento, Así como deberá investigar en bibliografía los cuidados que se le deberán tener durante el uso y almacenamiento.

Además el alumno deberá conocer lo siguiente:

· Definición de circularidad y cilindricidad

· El profesor realizara una explicación frente al grupo de la manera como utilizar el instrumento para realizar las mediciones o verificaciones.

· Se harán algunas mediciones frente al grupo para disipar dudas.

DESARROLLO.

· El alumno verificara la plenitud de la mesa de verificación mediante dos métodos.

1. Con el uso del comparador de carátula y un soporte de base longitudinal. En este método se dividirá el mármol en 100 partes, se nivelara la mesa.

Con auxilio de un nivel de burbuja de alta preescisión. Se tomara un punto de referencia para calibrar el comparador y se empezara a comprobar la planitud.

2. Con el uso de una regla y boques patrón.

Después de nivelar la mesa con el nivel de burbuja, se procederá a colocar la regla en tres posiciones diferentes, se auxiliara de los bloques patrón, tomando una medida de referencia, los extremos se mantendrán fijos, mientras que los bloques de en medio se deslizaran, se sacaran y volverán a meter, y  se determinara las variaciones que se vayan dando.

REGISTRO DE DATOS, PARÁMETROS

El alumno reportará todas las mediciones tomadas, a través de la utilización de dibujos, para dar más claridad a su reporte.

GONEOMETRO

El alumno conocerá el instrumento, sabrá para que se utiliza, y aprenderá a manejarlo, para controlar muchas dimensiones asociadas a ángulos.

PLANTEAMIENTO

El alumno para el desarrollo de la practica deberá describir cada una de las partes del instrumento ya que es uno de los medios sencillos de medir el Angulo entre dos caras.

DESARROLLO

Mediante la utilización de una piezas mecánicas que contenga en su interior ángulos complejos:

· El alumno siguiendo las indicaciones del profesor realizara mediciones de las piezas con ángulos por medio del instrumento de medición.

· Tomará las medidas a tres piezas diferentes mínimo, intercambiándoselas entre ellos.

REGISTRO DE DATOS, PARÁMETROS

El alumno reportará todas las mediciones tomadas, a través de la utilización de dibujos, para dar más claridad a su reporte.

COMPARADOR OPTICO

Conocer el instrumento, aprender a manejarlo y conocer las aplicaciones practicas que tienen, para checar las dimensiones de `piezas pequeñas, así como los cuidados que se deben tener cuando se maneja

PLANTEAMIENTO

El alumno para el desarrollo de la practica deberá describir cada una de las partes del instrumento, Así como deberá investigar en bibliografía los cuidados que se le deberán tener durante el uso y almacenamiento.

DESARROLLO

Mediante la utilización de una piezas mecánicas pequeñas complejos el alumno podrá verificar lo siguiente:

· Longitud

· Angularidad

· Espesores

· Pasos de cuerdas

· Perfiles

· Profundidades

· Etc.

REGISTRO DE DATOS, PARÁMETROS

El alumno reportará todas las mediciones tomadas, a través de la utilización de dibujos, para dar más claridad a su reporte.

DUROMETROS

El alumno conocerá los diferentes tipos de durometros que existen en el laboratorio, así como deben utilizarse.

PLANTEAMIENTO

El alumno para el desarrollo de la practica deberá describir cada una de los grados de dureza existentes, así como de la forma y formulas para poder determinarlas.

DESARROLLO

Mediante la utilización de piezas mecánicas pequeñas con diferentes grados de dureza el alumno podrá determinar:

· Dureza Brinnell

· Dureza Rockwell

Si en el laboratorio existe un durometro paradeterminar dureza shore la practica se repetirá con este tipo de instrumento y una pieza apropiada.

REGISTRO DE DATOS, PARÁMETROS

El alumno reportará todas las mediciones tomadas, a través de la utilización de dibujos, para dar más claridad a su reporte
UNIDAD  8

FORMAS Y FUENTES DE INFORMACIÓN TÉCNICA; METODOS DE ARCHIVO Y SISTEMAS DE BÚSQUEDA DE INFORMACIÒN 

INTRODUCCIÓN

En esta octava unidad el alumno será capaz de buscar, obtener y aplicar información técnica para: adquisición de partes y componentes de reposición en actividades de reparación; en  reconstrucción de maquinaria y/o equipo  y en general para propósitos de manufactura.

Consta de 1 objetivo de aprendizaje. El alumno Conocerá las distintas fuentes de información técnica y su obtención a través de: Internet, manuales técnicos, catálogos y revistas . Conocerá las distintas formas de obtener información técnica y su clasificación.
-

	OBJETIVO Y CRITERIOS DE APRENDIZAJE
	

	-Conocer las distintas fuentes de información técnica y su obtención a través de:

   Internet

   Manuales 

   Catálogos

   Revistas

   Bibliografía en general.

-Conocerá las distintas formas de localizar información técnica y su clasificación.

-Utilizar diversas fuentes de información técnica, identificando y clasificando esta.

-Interpretará  correctamente las especificaciones técnicas y normas respectivas.

	

	DEMOSTRACIÓN DE HABILIDADES PARCIALES (RESULTADO DEL APRENDIZAJE)
	

	-Aplicará  normas y especificaciones técnicas en reparaciones de máquinas y equipo, así como también en la aplicación para propósitos de manufactura.


	


FUENTES DE INFORMACIÒN TÉCNICA

Existen diferentes formas de obtener  información técnica, dentro de las cuales esta INTERNET de esto  surge la pregunta obligada ¿Qué es INTERNET?

Es una red de computadoras  que  están conectadas de tal modo que puedan compartir información. Esto no resulta realmente insólito en el mundo de hoy, en el que ya hay millones de redes.

Sin embargo hay dos razones por las que internet es tan especial. La primera es de que se trata de la red más grande del mudo. La segunda que la hace realmente especial, es que esta abierta a cualquier persona que pague su cuota de entrada.

Internet fue creada por el sector militar de Estados Unidos a fines de la década  de los 60, con el fin de que los investigadores del gobierno que trabajaban con proyectos militares  pudieran compartir archivos de computo.

¿Información Electrónica?. Es el medio utilizado para comunicarse a través de cualquier equipo de cómputo,con un sistema binario/analógico..

Dentro de los servicios que presta internet podremos encontrar información técnica, sobre los diferentes rangos industriales y científicos. Esto es haciendo uso de la red ( WEB) que es realmente la que impulsa el desarrollo de internet, debido a que es muy fácil de utilizar. Con imágenes, sonido y animación, Web es un gigantesco sistema de hipertexto en el que están vinculados entre sí documentos de todo el mundo.

Un ejemplo de información que podemos obtener de internet es información a cerca de las diferentes normas existentes en el mundo como son la norma SAE y ASTM por ejemplo.

Con las siguientes direcciones podemos conocer:

www.sae.org  Norma SAE, sociedad de ingenieros automotrices.

	
	


Esta norma fue creada en 1905, con el propósito de proporcionar bases técnicas y tener un servicio de ayuda profesional para ingenieros.

QUE ES LO QUE HACE Y COMO LO HACE

Cerca de 83000 ingenieros, ejecutivos de negocios, profesores y estudiantes de todo el mundo, consultan la información y cambios que se presentan para los diferentes avances de Ingeniería.

La información técnica contenida en esta norma ,se puede encontrar tanto en internet, CD-ROM o en el manual técnico. Este ultimo consta de 3 volúmenes.

Volumen 1: Metales, combustibles, emisiones, cuerdas, tornilleria, composición química, datos generales de los aceros, etc.

Volumen 2: Partes y componentes, equipo eléctrico y electrónico, frenos, transmisiones, ruedas y neumáticos, etc..

Volumen 3: sistemas y componentes de maquinaria y vehículos pesados,equipo marino; mentenimiento y reparación, etc.

www.astm.ogr Norma ASTM internacional, Sociedad Americana de Pruebas y Materiales

Fundada en 1898, ASTM Internacional es una organización sin fines de lucro que ofrece un foro mundial para el desarrollo y publicación de estándares de concenso voluntario para: materiales, productos, sistemas y servicios..

En mas de 130 diferentes áreas industriales, los estándares de ASTM  sirven de base para las actividades de fabricación, procuración y reglamentarias.

OBJETIVOS ESTRATÉGICOS

1. Proveer el ambiente y apoyo óptimos para que los comités técnicos desarrollen las normas necesarias y la información relacionada.

2. Asegurar que los productos y servicios de ASTM sean ofrecidos de manera oportuna y que cumplan con las necesidades actuales.

3. Fortalecer tanto la aceptación nacional como la internacional y el uso de los productos y servicios de ASTM.

4. Poner a la disposición del mercado los procesos, recursos, capacidades e instalaciones de ASTM para dar cabida a las necesidades cambiantes.

5. Asegurar la representación y participación justas de los accionistas clave en las actividades de ASTM para asegurar normas técnicamente firmes.

OTRAS FORMAS DE OBTENER INFORMACION  TÉCNICA

MANUALES TÉCNICOS

Existen los manuales técnicos de Ingeniería donde la información se presenta con  sus diversas características como son: fórmulas  para  cálculo, dimensiones de  partes y  de construcción, algunos de los manuales técnicos son:

1. Machinery’s Handbook

2. Manual del Ingeniero Mecánico.

3. Manual de Ingeniería Industrial.

4. Manual de datos técnicos TF VICTOR

CATALOGOS 

Estos catálogos presentan la información de las partes con sus características, dimensiones y capacidades, por medio de una codificación  que puede ser modelo, medida o rango de utilización. Estos catálogos se publican con el fin de promover las ventas en las diferentes casas comerciales. Existen diferentes tipos de catálogos como son:

1. TRAVERS. Catálogo de herramientas para la industria metalmecánica.

2. Mitutoyo. Catálogo de instrumentos de medición.

3. León  weill. Catálogo general de partes.

4. Infra AIR PRODUCTS. Catálogo general de equipos para soldadura y materiales.

MANUAL DE MANTENIMIENTO

Este tipo de manuales nos presenta la información de: partes de  reposición, especificaciones,frecuencias sobre las actividades a realizar etc.

La información que presenta este tipo de manual  puede ser la siguiente:

1. Introducción general.

2. Instalación y operación de la maquinaria.

3. Mantenimiento del equipo y maquinaria. 

          
Equipo eléctrico



Equipo mecánico



Equipo hidráulico



Lubricación



Etc.

MANUAL DE SERVICIO TÉCNICO

Esta tipo de manual nos presenta información de cómo se debe utilizar un equipo y como deben realizarse las  reparaciones, describiendo cada una de sus partes de operación en orden de importancia, además nos indica los tiempos dentro de los cuales se debe realizar una rutina de servicio como es la de limpieza general, cambio de partes, y puesta a punto. Este tipo de manual incluye características y especificaciones de funcionamiento de cada una de las partes del equipo.

MANUAL DEL OPERADOR

 Este manual permite al usuario de un equipo, comprender cómo se debe utilizar  éste ya que nos indica paso a paso cada una de las operaciones que debe realizarse para hacer funcionar el equipo. Esto es indicando cada una de las funciones que puede realizar pormedio de tableros de control, placas indicadoras de funciones y advertencias de riesgos de peligro por mala operación. Este manual a diferencia del de servicio técnico no incluye especificaciones técnicas de las partes del equipo.

CLASIFICACIÒN DE LA INFORMACION 

Con el conocimiento de los diferentes tipos de manuales,  así como de las formas de obtención de información técnica, se tendrá la capacidad de clasificar la información técnica de acuerdo a las características empleadas, `por ejemplo:

1. Información técnica de maquinara agrícola

Motor 

Sistema de levante

Transmisión

etc 

2. Información técnica automotriz.

Motor 

Inyección de combustible

Transmisión automática

Sistema eléctrico

Etc.

3. Información técnica Maquinas herramientas.

Transmisión

Lubricación

Capacidad

Etc.

4. Información técnica Ingeniería industrial

Métodos y tiempos

Relación hombre-maquina

Graficas de Gantt, pert, pareto.

Etc.
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Figura 5  fracciones de una pulgada. (amplificada)
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