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La METROLOGIA DIMENSIONAL es la ciencia que se ocupa de la medicién de MAGNITUDES
GEOMETRICAS:

- Dimensiones: longitudes y angulos.

- Formas: planitud, cilindricidad, ...

Measuring range: Measuring

o . X-axis 2200mm uncer'tLaJinty:
- . Y-axis 3000mm U1=3+L/250um
Acabado Superficial: rugosidad. .

Es una parte fundamental del Control de Calidad

en una empresa de Fabricacion Mecanica.
Permite:

- Verificar la produccion (tolerancias y acabados de las
piezas que se fabrican).

- Verificar el estado de nuestras maquinas.

Ejemplo de medicion de una
pieza de fundicién usando una
Maguina de Medir por
Coordenadas (MMC)
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Los costes asociados a la medicion aumentan exponencialmente
con la precision exigida a la cota a medir debido a:

- Tiempo necesario para la medida. COSTE

- Cualificacion del personal. A

- Coste, mantenimiento y certificacion de los
instrumentos de medida.

VALOR LIMITE DE PRECISION EN EL

ESTADO ACTUAL DE LA TECNICA.

o

, , PRECISION
. . , . LIMITE DE PRECISION - ESTADO DE LA TECNICA
No siempre es necesario ni economicamente

rentable especificar tolerancias o acabados
muy precisos. Su obtencion y los medios
necesarios para su medida pueden
encarecer innecesariamente el producto.
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- RESOLUCION: minima variacion de la magnitud a medir que es detectable por el instrumento.

- INCERTIDUMBRE: error maximo. Maxima diferencia entre el resultado obtenido y el verdadero

valor de una medida.

- REPETIBILIDAD: intervalo de variacion de los resultados de la medicion de una cierta magnitud,
repitiendo la medicion con los mismos instrumentos, procedimiento y condiciones.

- CALIBRACION: procedimiento que permite determinar la incertidumbre de un instrumento hasta

su proxima calibracién.

CALIBRE DIGITAL

Rango de medida: 0-200mm
Accuracy???: 0,015mm

Resolucion: 0,01mm
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(*) Ver "Vocabulario Internacional de Metroloogia", 32 edicion
en espafol, Centro Espafiol de Metrologia, 2008
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La medicidén esta siempre sometida a la presencia de numerosas fuentes de error. A continuacién se
muestran algunas a modo de ejemplo:

le—— Longitud a medir

J Escala no alineada, \«—— Longitud medida
error en las patas ‘
del calibre Con origen en el operario

Con origen en el instrumento

(Supuesta
redonda)
L (temperatl_J,ra, ;D?
coef. dilatacion) ‘
Con origen en el ambiente /

Con origen en la pieza a medir

€
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Caracteristicas que debe cumplir el Laboratorio de Metrologia:

- Aislamiento del exterior frente a humedad, vibraciones, etc.

- Temperatura controlada 20°C 0,5°C

- Humedad inferior al 60% (para evitar la oxidacién).

- Acondicionamiento del aire: control de calidad y tamafio de las particulas de polvo.

- Si existen equipos de interferometria, control de la presion atmosféricay de la humedad.
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Las medidas que se realicen deben estar referidas a PATRONES de calidad superior. La TRAZABILIDAD
permite referir la precision de una medida a un patron aceptado legalmente.

PIRAMIDE DE TRAZABILIDAD DISEMINACION DE PATRONES

\ 4

Primario

De referencia
De calibracion
De transferencia

adrid)

Laboratorios
Intermedios

De referencia fijos
De referencia moviles
De calibracion

AC)

Industriales +
Instrumentos calibrados
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1. Explica por qué se produce el error de medida en el calibre de la transparencia 6.
2. ¢Cudl es el patréon primario de medida de longitud?

3. Se desea medir el espesor de una pared delgada de una pieza de aluminio fabricada mediante fundicion
por inyeccion, y cuya dimension nominal es 1+0,25mm. ¢ Seria adecuado para esta medida el calibre
mostrado en la transparencia 5?

4. Haz un céalculo aproximado de cuanto se dilata una guia de 3m de longitud de un centro de mecanizado
gue se encuentra a 10°C por la mafianay a 30°C a mediodia. Para el calculo aproximado idealizar que
la guia como una barra de seccidn circular recta constante. Discute cOmo se traslada este error a las
tolerancias de la pieza, y qué otras fuentes de error se te ocurre que existen en un centro de
mecanizado.

5. Una empresa fabricante, cansada de pagar por la calibracion de cierto tipo de instrumento se plantea
acreditarse como laboratorio de calibracion para ese tipo de instrumento. ¢ Cuanto le costara abrir el
expediente de solicitud y cuanto pagara por cada dia que se pase en la empresa un auditor
competente?

6. Es imposible determinar la incertidumbre de un instrumento o de una medida concreta, con una
fiabilidad del 100%. ¢ Por que?
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TEKNIKER

Laboratorio intermedio de Metrologia Dimensional
Acreditado por ENAC

Localizacion: Eibar (Gipuzkoa)

www.tekniker.es

ALPE Metrologia Industrial

Laboratorio de calibracién acreditado por ENAC
Localizacién: Berriozar (Navarra)
www.pialpe.com

TRIMEK

Calibracion de Maquinas de Medir por Coordenadas
Acreditado por ENAC

Localizacion: oficina central en Altube (Alava)
www.trimek.com

te+C

Calibracion de equipos

Acreditado por ENAC

Localizacion: Parque tecnolégico de Bizkaia
www.metropack.org

Ademas de calibracion
Trimek ofrece otros
servicios avanzados de
medicién, puesta a punto
de méaquinas, etc.
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