1.- PROCESO DE CALIBRACIÓN Y MEDICIÓN



PROCESO DE CALIBRACIÓN





    Datos del patrón



    Valor nominal:   X0=22.5mm

    Incertidumbre:   (0=0.3(m



    Datos del instrumento de medida



    Nombre : Micrómetro milesimal

    Campo de medida:   C=0-25 mm

    División de escala:   1(m



    Nivel de confianza :       1-(=0.91





    Tabla de medidas realizadas sobre el patrón en condiciones de trabajo





�1�2�3�4�5�6�7��Xi (mm)�22.507�22.507�22.508�22.507�22.507�22.504�22.505��

�8�9�10�11�12�13�14��Xi (mm)�22.506�22.506�22.504�22.506�22.505�22.506�22.506��



    Cálculos de calibración



    Media:   � INCRUSTAR Equation.2  ��� 

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

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



   Luego en el aparato de medida calibrado tendremos :



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

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

    Desviación típica poblacional:   (=Sc=











PROCESO DE MEDICIÓN SOBRE LA PIEZA





    Valor nominal de la pieza :   x=22.5mm

    Instrumento de medida ya calibrado: 

         Micrómetro milesimal 

         Campo de medida: C=0-25 mm

         División de escala: d=1(m



    Nivel de confianza 1-(=0.91



    Cálculos de la medición



    K1-(=1.34

    (=

    Media muestral:   � INCRUSTAR Equation.2  ���

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

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



n�1�2�3��xi (mm)�22.497�22.498�22.497��� INCRUSTAR Equation.2  ����22.497�22.4975�22.4973��(AM�����(�����

    Resultados 



    � INCRUSTAR Equation.2  ���



n�1�2�3��� INCRUSTAR Equation.2  ��������� INCRUSTAR Equation.2  ��� (mm)�����

























2.-PROCESO DE VERIFICACIÓN



OPERATIVA DE LA MEDICIÓN



Verificación del diámetro interior.



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



�







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



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



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



d ( [10 , 10.033] 



Verificación del paralelismo





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





�



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



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

�







3.-PROCESOS DE VERIFICACIÓN ALTERNATIVOS






