MECANICA INDUSTRIAL

ANEXOS DE ACTIVIDADES
Medicion y Verificacion

Sesion N° 01 - Unidades de medicion

Anexo N°1 - Magnitudes fisicas y conversiones de unidades

Magnitud fisica: es la propiedad de la materia de ser susceptible a medicidn, esto significa que es posible cuan-
tificar la materia.

Magnitudes fundamentales: son todas aquellas magnitudes fisicas que quedan completamente definidas con
solo una unidad de medida y ésta no se constituye por medio del producto y/o cociente entre otras unidades,
como algunas de ellas, por ejemplo;

« Unidades de longitud (metro, centimetro, pie)
« Unidades de tiempo (segundo, hora, minuto)

Magnitudes derivadas: son todas aquellas magnitudes fisicas que se definen en funcién de las fundamentales a
través del producto y/o el cociente de ellas, por ejemplo:

- Unidades de volumen (cm>, m>, pulg3)

«  Unidades de fuerza (d, n, kgf)

Sistemas de unidades.

Consisten de un conjunto de sélo unidades fundamentales de medidas que son elegidas a nivel de acuerdos
internacionales entre cientificos con el fin de establecer una buena comunicacién en lo que a medidas se refiere.
Existen distintos sistemas de unidades de los cuales los mas utilizados se indican a continuacion:

i CGS MKS Técnico Métrico | Técnico Ingles i
E Longitud Cm m m pie E
E Masa G kg UTM SLUG E
i Tiempo S S S S i
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Definiciones de magnitudes fisicas.

| |
1 1
1 Magnitud Simbolo Definicion Unidad S.I. |Unidad T.In.| !
1 1
: Masa m Cantidad de materia que ocupa un lugar en el espacio. kg SLUG :
1 1
I Volumen \Y Cantidad de espacio que ocupa una materia. m3 Pie3 I
: Densidad p Cantidad de masa contenida en un volumen kg/m3 SLUG/Pie3 :
. determinado. .
1 1
i Extension o superficie comprendida dentro de una 2 2
: Area A figura de dos dimensiones. m Pie :
I 1
I ; Dimension fisica que representa la sucesiéon de I
I Tiempo t estados por los que pasa la materia s s I
| |
! Todo agente capaz de modificar la cantidad de !
! Fuerza F movim?entos o la forma de los materiales. N (Newton) Lb !
1 1
1 . . . . s . ex 1
; Se refiere ala distancia y la direccién de la posicion ;
: Desplazamiento d final respecto a la posicion inicial de un objeto m pie :
: Velocidad v Variacion de posicién que realiza un objeto en un m/s pie/s :
. determinado tiempo. .
1 1
1 iz Variacion de velocidades que realiza un objeto en un 2 ) 1
| Aceleracion a determinado tiempo. m/s pie/s |
1 1
1 ; Aquella capacidad que posee un cuerpo (una masa) . 1
1 Energia E ara realizar trabajo luego de ser sometido a una j BTU I
! uerza. I
| |
1 : Se define como aquella fuerza que altera el estado : : 1
I Trabajo W' | de movimiento de un cuerpo. J Lb*pie I
1 1
. . . . . .
: Potencia Pot Sg?glr(rﬁﬂglgot'rabajo que se realiza en un tiempo J/s (Watt) | (Lb*pie)/s :
1 1
| |

Muiltiplos y submultiplos.

En el contexto de alguna problemadtica las unidades anteriores pueden ser muy grandes o muy pequenas, lo que
trae consigo escribir cantidades con muchos ceros o en forma de potencias de base 10. Sin embargo, también
se recurre a multiplos y submultiplos de la unidad requerida, esto se logra colocando un prefijo antes de ella.

MULTIPLOS SUBMULTIPLOS
Prefijo Simbolo Significado Prefijo Simbolo Significado
tera T un billén de deci d un décimo de
giga G mil millones centi C un centésimo de
mega M  unmillénde mili m un milésimo de
kilo k mil micro u un millonésimo de
hecto h cien nano n un mil millonésimo de
deca da diez pico p un billonésimo de

Unidades, multiplos y submultiplos, Conceptos Basicos (s.f.) Recuperado de
http://www.pps.k12.or.us/district/depts/edmedia/videoteca/curso1/htmlb/SEC_121.HTM
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Transformaciones de unidades.

Es muy comun que dentro de la gama industrial encontrar unidades de medidas diferentes, esto complica el
tratamiento de los datos, lo que obliga a uniformar dichas magnitudes, esto se consigue con el proceso de trans-
formacion de unidades de un sistema a otro. Existen varias técnicas para dar resolucion a dichas problematicas,
pero en este informe se trabajara solo la referente al método fraccionario, puesto que es la mas cémoda y efec-
tiva de todas.

Ejemplo: método fraccionario: transformar 2,3 [m] a [pulg]

Procedimiento de desarrollo:
1. Escribir conversion de unidad (el orden de esta da lo mismo puede ser de m a pulgada o a la inversa)
[pulg] = 0,0254 [m]

2. Multiplicar el valor que se desea transformar con una fracciéon formada por la conversion de unidad, aco-
modada de tal manera que las unidades iguales se simplifiquen.

Fraccién formada con la conversion
de unidades y acomodada de tal manera
que las unidades se simplifiquen.

1 [pulgl
0,0254[m]

3. Realizar una multiplicacién lineal y obtendra el resultado.

2,3Im] __1I[pulg] 2,31 [pulg]
1 0,0254[m] 1-0,0254

= 90,55 [pulg]
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Equivalencias basicas.

Unidades de longitud:

Tkm =1.000 m =10.000 dm = 100.000 cm = 1.000.000 mm
Tm=10dm =100 cm =1000 mm

1 pie =0,3048 m = 3,048 dm = 30,48 cm = 304,8 mm

1 pie =12 pulg.

1 pulg.=0,0254 m = 0,254 dm = 2,54 cm = 25,4 mm

1 milla terrestre = 1.609 m

Unidades de masa:

1 tonelada = 1.000 kg = 1.000.000 g
1kg=1.000g
1Tutm=9,8kg=9800g
1slug=14,59kg=14.590¢g
11b=0,454kg=454¢

Unidades de tiempo:

1 ano =12 meses = 365 dias

1 mes =30 dias

1 dia =24 horas

1 hora = 60 minutos = 3.600 s

Unidades de fuerza:

1 kp =1 kgf (kilogramo fuerza) =9,8 n=9,8x 105 d
1Tn=105d

1 Ibf = 0,454 kgf =4,4492 n =4,4492x105d

1 kips =1.000 Ibf
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Hoja de actividad 1.1

Cuadro de magnitudes fisicas: en grupos de trabajo de no mas de 3 personas, complete el siguiente cuadro con
las unidades de medicidon mas utilizadas en el area de mecanica industrial. Para ello utilice el anexo entregado.

Sistema Sistema

Unidad de medida Definicion Simbologia . ) °
internacional anglosajén

Longitud

Masa

Tiempo

Area

Volumen

Densidad

Caudal

Velocidad

Aceleracion

Fuerza

Angulo

Torque

Presion

Peso Especifico

Temperatura

Viscosidad Cinematica

Energia

Potencia

Velocidad Angular
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Hoja de actividad 1.2

Conversion de unidades: transforme las siguientes magnitudes fiscas de un sistema de unidad a otro con el
método fraccionario.

6 [km]a [m].

5 [pies] a [m].

10 [N] a [dina]

60 [kgfla [N].

10 [km/h] a [m/s].

2 [millas/h] a [m/s].
8 [m] a [cm]

30 [m/s] a [km/h]
25[cm] a[m]

80 [km/h] a [m/s]
15 [pies] a [m]

12 [millas/h] a [m/s]
35[m] a[pies]

10 [km/h] a [millas/h]
12 [kgf] a [Ibf]

28 [psi] a [pa]
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Sesion N° 02 - Instrumentos de Medicion y Verificacion
Anexo N°2 - Tipos de instrumentos de medicion y verificacion: Caracteristicas y aplicaciones

Calibrador vernier.

El calibrador vernier fue elaborado para satisfacer las necesidades de un instrumento de lectura directa que pue-
de brindar una medida facilmente en una sola operacién, los calibradores tipicos pueden tomar tres medidas,
exterior, interior y profundidad.

Medicion de Medicion de Medicion de Medicion de
exteriores interior profundidad peldafno

7////////////J

Mediciones tipicas de un calibrador vernier. Fuente: Zeleny Vazquez, J., & Gonzélez Gonzélez, C. (1999). Metrolo-
gia dimensional. México: McGraw-Hill.
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Medidor vernier. Fuente: Wikipedia (s.f) Recuperado de
https://es.wikipedia.org/wiki/calibre_(instrumento)
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Medidor de profundidad.

El medidor de profundidad esta disefado para medir las profundidades de agujeros, ranuras y resaques, asi
como diferencias de altura entre peldafios o planos. Consiste en un vernier con una base y una escala principal.
sus sistemas de graduacién y construccidn son basicamente los mismos que los empleados en los calibradores
vernier con la diferencia que entrega una medida mas confiable que el instrumento anteriormente mencionado,
esto debido a la amplia zona de apoyo que posee.

Extensién

o
(o}
o
(o}
o
o
o
o

Mediciones tipicas de un medidor de profundidad. Fuente: Zeleny Vazquez, J., & Gonzélez Gonzalez, C. (1999).
Metrologia dimensional. México: McGraw-Hill.
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Medidor de profundidad. MSI VIKING GAGE (2018) Recuperado de
https://www.msi-viking.com/mitutoyo-527-103-depth-gage-0-300mm-range-004mm-fine-adjustment_p_847.html
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Medidores de altura.

El medidor de altura es un dispositivo para medir la altura de piezas o las diferencias de altura entre planos a dife-
rentes niveles, creado por medio de la combinacién de una escala principal con un nonio para realizar mediciones
rapidas y exactas, cuenta con un solo palpado (trazador) y la superficie sobre la cual descansa (bloque base) actua
como plano de referencia para realizar las mediciones.

.
%_ﬂ%}_y

Direct Industry (2018) Medidor de altura Recuperado de
http//www.directindustry.es/prod/mitutoyo/product-4906-1304019.html|
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Micrometro.

El micrometro es un dispositivo que se utiliza para medir dimensiones de exterior, interior y profundidad, para
ello presenta un mecanismo que mide el desplazamiento de un tornillo metalico (husillo) cuando esté es movido
mediante el giro de un tambor, transformando asi el movimiento rotacional del tambor en un movimiento lineal
en el husillo. La combinaciéon de la rotacion del tambor y el desplazamiento del husillo logra tener un gran control
en la medida, por ende estos instrumentos son de una alta precisién, siendo utilizados generalmente en aquellas
medidas que necesitan un tipo de ajuste o una holgura muy pequena.

El desplazamiento lineal tiene una relacién directa con el paso de la rosca del tornillo, si el tornillo presenta tan solo
una entrada (hélice de roscado) se dard que por vuelta ejecutada en el tornillo el movimiento lineal avanzard un
paso, es decir el desplazamiento lineal serd igual al paso que presente la rosca del husillo. (Ver figura N°7)

: tambor :
| graduado :
1 X vl !
! = husillo rosca :
! tope de : I
1 « o7 I
I medicion I
| : : : : |
1 1
1 1
I LY ' |
| P |
1 1

Sistema de movimiento del micrémetro. Fuente: Zeleny Vazquez, J., & Gonzélez Gonzélez, C. (1999).
Metrologia dimensional. México: McGraw-Hill.

T

o

|

Micrometro de exterior. FuenteHerramental Monterrey Micrometro de exterior Recuperado de
http//www.herramental.com.mx/micrometros-de-exteriores-serie-103/
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o o —
o = 45
— A
|IIII|IIII —
INRNRRINN 5 O
— 5
- = - i

Micrémetro de Interior. Fuente GROMAR SAC — MAQUINAS & HERRAMIENTAS.(2014). Gromar.pe.
http://gromar.pe/10medicion.html

20
25

Micrémetro de Profundidad. Fuente del contenido: portal web Torros, link: Pied(s.F) Pied a coulisse
de profondeur | Jauge de profondeur | Mesure mecanique | Torros. Torros. Recuperado de
https://www.torros.fr/fr/mesure-mecanique-1/jauge-de-profondeur-1/depmic-1
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Micrometro de tipo barrilete. Fuente: Thorlabs. (2018). Manual Drives, 1/2" Differential Actuators. Thorlabs.com.
Recuperado de https.//www.thorlabs.com/newgrouppage9.cfm?objectgroup_id=1240

Comparador de Caratula

Los comparadores de caratula o también conocidos como indicadores de caratula son instrumentos de medicién,
los cuales indican la variacion de una medida a través de un palpador que esta en contacto directo con la pieza a
medir. El instrumento presenta un tren de engrane al interior, el cual esta solidario al palpadory a su vez adherido a
la aguja indicadora, por tanto a medida que el palpador percibe una irregularidad en la pieza movera los engranes
y este a su vez el indicador. Ver figura N°12
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aguja 5 5

engrane con resorte

. « Ax
espiral R
amplificacién - R/Ax
AN (.
\ 1/ pifon central con aguja
JENN
engrane ]|
pifion intermedio ’—kJ—‘
husillo cremallera

Sistema de movimiento del micrémetro. Fuente: Zeleny Védzquez, J., & Gonzéalez Gonzélez, C. (1999). Metrologia
dimensional. México: McGraw-Hill.

Muestra la lectura del instrumento a medida que las dimensiones de la pieza varian Fuente: Melillo, G. (2012).
RELOJ COMPARADOR / PALPADOR. Metrologia.fullblog.com.ar. Recuperado de
http://metrologia.fullblog.com.ar/reloj-comparador-palpador.html
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AL

O

Comparador de caratula con su base magnética Fuente: Ebay (s.f) Comparador de caratula con su base magné-
tica. Ebay.com Recuperado de: https://www.ebay.es/itm/Reloj-Comparador-con-Soporte-magnetico-Bgs-techni-
¢/171652076352?hash=item27f742d340:g:biYAAOSwWkNZUfgHf

Recomendacion: ver video, el reloj comparador (mediciones industriales) link:
https://www.youtube.com/watch?v=JpHm6uNfR14
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Alexémetro.

Es un instrumento utilizado para medir diametro interiores o disparidad de didmetros de un cilindro, este esta
constituido por un comparador de caratula insertado o anexado a un eje en el extremo, el cual por medio de un
palpador lateral trasfiere la medida a la aguja indicadora. Ver

longitud bajo mango ]
- placa guia

s )

1 1
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1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 . T !
1 1 I . I
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! NS i _I' ] |
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| ! T barril / /Ieva ' o |
1 1
| ' del mango barra opresor i N -
! A montura de ! tuerca sopo '
| indicador indicador cuerpo .
! arandela | _ !
, varilla intercambiable |
1 1
1 1
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1 1
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! varilla opresora resorte |
1
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Sistema de movimiento del Alexdmetro Fuente: Sistema de movimiento del Alexémetro, Zeleny Vazquez, J., &
Gonzélez Gonzélez, C. (1999). Metrologia dimensional. México: McGraw-Hill.
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Medicién del diametro interior de los cilindros de un block de un motor a combustion interna con el alexémetro.
Fuente: Mecanica Facil (s.f). Rectificado del Bloque del Motor. Mecanica Facil. Recuperado de
http.//www.mecanicafacil.info/Rectificado_del_Bloque_del_Motor.html|

00 000

Alexdometro. Fuente: Amazon.com. (2013). Starrett 3089M-181-160J - Verif.
Interiores Alexometro-50-160 Mm. Amazon.es. Recuperado de
https://www.amazon.es/Starrett-3089M-181-160J-Verif-Interiores-Alexometro-50-160/dp/B00GU890J4

Recomendacidn: ver video, seis mediciones del cilindro Alexometro link:
https://www.youtube.com/watch?v=bybQ9z3XuH]
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Calibre pasa/no pasa

Los calibres paso o no pasa o también conocidos como calibres limites, son instrumentos de control dimensional
agiles, puesto que entregan una lectura inmediata de la pieza provocando el rechazo o la aceptacion del esta mis-
ma, esto se debe principalmente a que estan provistos de dos patrones, uno con la medida correcta (aceptaciéon de
la pieza) y otro con la medida fuera de tolerancia (rechazo de la pieza), de ahi viene su nombre. Dicho de otra forma
estan provistos de una medida minima y otra méxima, lo que indica los rangos de medicién en los que debiese
estar la pieza a medir.

Existe dos grandes gamas de calibres, estan los machos, los cuales son para agujeros (tales como los tipo tapén,
planos, varilla, tebo y registrable) y los hembras que son para ajes (tales como los de tipo herradura, anillos y regis-

trables)

1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1

Calibres pasa no pasa de tipo herradura: Fuente Mecazinadobdsico. (2014). METROLOGIA Y SUS HERRAMIENTAS:
CALIBRE, MICROMETRO Y OTROS. Mecanizadobasico.blogspot.cl. Recuperado de
http://mecanizadobasico.blogspot.cl/2014/10/metrologia-y-sus-herramientas-calibre.html

7 0 32H7 -25 -

Calibre pasa no pasa de tipo tapon. Fuente: Dcl Metrologia (s.f.). TAMPON PASA NO PASA LISO 184000-37. Instru-
mentacion-metrologia.es. Recuperado de https.//www.instrumentacion-metrologia.es/epages/instrumentacion-me-
trologia.sf/es_ES/?0ObjectPath=/Shops/dcl/Products/184000-37
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Compas Mecanico.

El compas es un instrumento de medicién muy utilizado a nivel industrial para transferir la medida desde una su-
perficie a un instrumento graduado (regla, calibrador vernier o micrometro). Como el compas no presenta nonio
para rescatar la medida directamente, se usa como patrén, por tanto una vez realizada la medicién con este es
necesario medir con un instrumento graduado la abertura que presenta. Su aplicacién radica en medir aquellas
zonas donde es complejo utilizar otro instrumentos, como por ejemplo ranuras interiores de un cilindro; diametros
interiores de un cilindro de gran longitud, etc.

Tipos de compas: Fuente: De Maquinas y Herramientas. (2015). Introduccién al Compas. De Maquinas y Herra-
mientas. Recuperado de http://www.demaquinasyherramientas.com/herramientas-de-medicion/compas

Uso de compas mecdnico exterior e interior, contraste de la medida con regla. Fuente: Zeleny Vazquez, J., &
Gonzélez Gonzélez, C. (1999). Metrologia dimensional. México: McGraw-Hill.
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Uso de compas mecdnico exterior e interior, contraste de la medida con regla: portal web Matematicas, micré-
metros y calibres. Fuente: Sapiensman. Matematicas: Micrometros y Calibres. Escalas. Vernier. Sapiensman.com.
Recuperado de http://www.sapiensman.com/matematicas/matematicas13.htm

Recomendacion: ver video, mediciones de compas 01y 02 link:
https.//www.youtube.com/watch?v=XMRsFqVVI5k

Galgas.

Las galgas o también conocidas como calibres fijos son instrumentos de verificacién utilizados para con-
trastar medidas. Estas comparan la medida o forma de una superficie con la que posee la galga, entre mas
se asemeje la superficie a la tolerancia entregada en por la galga mas precisa sera la medida de la pieza. A ni-
vel industrial existen distintos tipos, como por ejemplo de radio, de 4ngulos, de roscas, de espesor, etc.

Figura N°23: Tipos de Galgas (Espesor, Radio y Roscas). Fuente: Abratools. (2017). JUEGO DE GALGAS PARA ROS-
CAS 352.00. Abratools.es. Recuperado de http.//www.abratools.es/JUEGO-DE-GALGAS-PARA-ROSCAS-352
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\
@\

Figura N°24: Mediciones con galga de espesores Fuente del contenido Cavieres, C. (2013).
Chequeo y mediciones del motor Il. Es.slideshare.net. Recuperado de
https://es.slideshare.net/rottwailler/chequeo-y-mediciones-del-motor-ii

Bloques patrén.

Los bloques patrén o también conocidos como bloques Johansson en honor al ingeniero sueco C. E. Johansson
quien fue el inventor de estos, son instrumentos de comparacién o contraste los cual comprenden en una serie de
placas acoplables con diferentes espesores usadas para medir holguras o calibrar instrumentos.

Bloques Patrén Fuerta: Dcl Metrologia. (s.f.) JUEGO BLOQUES PATRON MITUTOYO 516-967-10. Instrumenta-
cion-metrologia.es. Retrieved 16 March 2018, from https.//www.instrumentacion-metrologia.es/epages/instrumen-
tacion-metrologia.sf/es_ES/?ObjectPath=/Shops/dcl/Products/516-967-10

Esta medicion es la suma de los siguientes bloques.

18+8+4,03= 28,03
‘/2’8,03

Lectura con bloques patrones
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Hoja de actividad N°2.1 - ;Qué instrumentos es el més adecuado?

Resuelva las siguientes preguntas relacionadas con el reconocimiento de los instrumentos de medicién y verificacién.

Actividad N°2.1

1. Indique cuales son las principales caracteristicas de los siguientes instrumentos

Calibrador Vernier

Micrémetro

Comparador de
Caratula

Calibre pasa/ no pasa

Galgas de Espesor

| 2. Identifique los siguientes instrumentos de medicion y verificacion en los recuadros correspondientes
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3. Segun la siguiente situacion, recomiende que instrumento es el mas adecuado para realizar la medicion,
fundamente su respuesta apoyandose con el anexo entregado.

Escalonados con grado de precision
de 0,01 [mm]

Diametro en milésimas de pulgada

Espesor en centésimas de milimetros

Roscas whitworth

Transferir una medida a un calibra-
dor vernier

Radio de un escalonado

Control dimensional de un agujero

Disparidad de didametros de un agu-
jero de gran longitud
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Sesion N° 03 - Estado operacional de los instrumentos
Anexo N°3.1 - Criterios de evaluacion del estado operacional del instrumento

Criterio N°1 Definir la prestacion del instrumento: con esto se puede tener un pardmetro de inicio para indicar si
cumple o no cumple su funcion.

Criterio N°2 Conocer las partes que le dan ajuste y precision a la medida: esto permite identificar con claridad
cuales son las zonas que no deben presentar movimiento irregular.

Criterio N°3 Conocer su operacién: con esto se determina inmediatamente si su comportamiento es normal a la
hora de ejecutar una medicién con él.

Criterio N°4 Parametros de contraste: es necesario para poder realizar una evaluacién tener patrones para com-
parar. A continuacion se presentan algunos patrones de comparacion.

« La no coincidencia de los ceros, por ejemplo en un calibrador vernier de al presionar sus dos picos debe
coincidir el cero de la escala movil con la fija, lo mismo sucede en un micrometro de 25 - 50 cuando se
coloca el patrén de 25 [mm].

- Contraste con otros instrumentos (Calibres patrones y pasa no pasa).

Hoja de actividad N°3.1 - Ficha técnica: condicion y estado operacional del instrumento

Complete la siguiente ficha técnica con la informacion que se solicita en esta para cada instrumento asignado durante
la actividad.

Condicién y Estado Operacional del Instrumento.

Nombre del Instrumento

Tipo de medida (directa e indirecta)

Caracteristicas. (tipos de mediciones
y unidad de medicion)

Aplicacion.

Inspeccién visual (ralladuras, desgas-
tes, solturas, etc.)

Inspeccién de las piezas moéviles
(barrilete, reglilla de ajuste, tornillo
fijador, etc.)

Revision de exactitud en la medida.
(error en la medida)
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Sesion N° 04 - Seleccion de instrumentos
Anexo N°4.1 - Criterios de seleccion de los instrumentos de medicion

Criterio N°1 Mediciones a realizar: para poder definir que instrumento es el adecuado debo definir que me-
diciones debo realizar por ejemplo si se necesita medir una profundidad, es valido usar el profundimetro y el
calibrador vernier.

Criterio N°2 Grado de precision de la medida: otro criterio relevante a la hora de definir un instrumento es la pre-
cision de la medida, puesto que si se quiere medir en centésimas de milimetros la regla graduada ya no es valida.

Criterio N°3 Espacio disponible: otro punto importante es el espacio para realizar la medicién, por ejemplo si se
necesita medir el diametro de un cilindro en toda su extensiéon no es recomendable el calibrador vernier, pero si
un micrometro de barrilete.

Anexo N°4.2: Ejemplos de seleccidn de un instrumento seguin plano de fabricacion

8 25 17
19 6
/.
0
Linea de referencia —1IT §l

2
%/

180

\'ﬂ105

Simbolo de didmetro

N

A— | \ 2Taladros M12x1,25

Fuente: Rebasando.com. (2018). Bricolaje. Rebasando.com. Recuperado de
https.//rebasando.com/bricolaje/801-interpretacion-de-planos
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A continuacién se definiran los instrumentos a utilizar segun los criterios mencionados anteriormente.

1.

A. Para trabajar el criterio N°1 identificaremos lo siguiente:

Mediciones en la pieza:
- Radiode2y4mm
«  Bisel de 5mm x 45°
- Diametro exteriores de 105y 60 mm
- Distancia entre centros de 150 mm
«  Espesorde 50y 25mm
«  Diametro interiorde 15y 18 mm
«  Profundidad de 6,8, 17y 19 mm

Instrumentos segun las mediciones
- Radio de 2 y4 mm: Galga de radio
«  Bisel de 5mm x 45°: Galga de dngulo
- Diametro exteriores de 105 y 60 mm: calibrador vernier y micrémetro
- Distancia entre centros de 150 mm: calibrador vernier
«  Espesor de 50y 25 mm: calibrador vernier y micrémetro.
- Diametro interior de 15y 18 mm: calibrador vernier y micrémetro.
«  Profundidad de 6, 8, 17 y 19 mm; calibrador vernier y profundimetro.

B. Para trabajar el criterio N°2 solo se debe identificar el grado de precisién de las medidas, para ello se debe
ver las tolerancias entregadas en el plano, como se puede visualizar en este son todas en milimetro por lo
que el uso del micrémetro ya estaria sobre estas mediciones.

C. Para el criterio N°3 se debe reconocer la operaciéon de medicidn a realizar, para ello es necesario realizarse
que se coloque en el supuesto de estar midiendo con cada instrumento indicado en la letra A, por ejem-
plo si midiéramos la profundidad con el profundimetro para tomar la lectura de 6 mm por el espacio que
esta tiene disponible ya que la varilla mévil no entraria en el agujero por lo que no es una buena opcion.
En resumen los instrumentos mdas adecuados para la medicidn de este componente mecdanicos es el calibra-
dor vernier y las galgas.
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Hoja de actividad N°4.1 - Seleccidn de instrumentos de medicion y verificacion

A continuacion se muestran una serie de planos mecanicos donde usted tendra que definir el tipo de instrumento
mas adecuado para medir las dimensiones que en este se presenten. Utilice como apoyo el anexo 4.2

Actividad N°2.1

1. Indique cuales son las principales caracteristicas de los siguientes instrumentos

70,18

94,07

41,65

& %,
\/ >
42,85
7545
Tipos de mediciones Medld?s enla plez.a.con Tipo de mstruemtno:s Posr Tl’po de |sntruemn.tr:o ]
este tipo de medicion bles para esta medicion segun grado de precision
Exterior Ej: 94,07; 41,65; 41,37; Ej: calibrador vernier, Ej: Micrometro
16,9; 70,18; 29,39; 14,69 micrometro, regla.
Interior
Profundidad
Radios
Angulos
| Conclusion final de la seleccién relizada |
| Instrumentos seleccionados (| Fundamentos de la seleccion |
Ej: Micrometro La seleccién de este instruemnto se debido fundamentalemente por el grado de

presicion con el que se esta trabajando. El tipo de medicion y espacio disponible
no fueron atenuantes para tomara la decision
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Plano mecanico N°2

35
20 1

—>

Tipos de mediciones Medld.'.:\s enla plez.a.con Tipo de mstruemtno:s Posr Tl’po de |sntruemn‘t¢.> ]
este tipo de medicion bles para esta medicion segun grado de precision
Exterior
Interior

Profundidad

Radios

Angulos

| Conclusion final de la seleccion relizada

| Instrumentos seleccionados [{ Fundamentos de la seleccién
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TERCERO MEDIO

Plano mecanico N°3

Tipos de mediciones

Medidas en la pieza con
este tipo de medicion

Tipo de instruemtnos posi-
bles para esta medicion

Tipo de isntruemnto
segun grado de precisiéon

Exterior

Interior

Profundidad

Radios

Angulos

Conclusion final de la seleccion relizada

Instrumentos seleccionados [{

Fundamentos de la seleccién |
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Plano mecanico N°4

Tipos de mediciones

Medidas en la pieza con
este tipo de medicion

Tipo de instruemtnos posi-
bles para esta medicion

Tipo de isntruemnto
segun grado de precisiéon

Exterior

Interior

Profundidad

Radios

Angulos

Conclusion final de la seleccion relizada

Instrumentos seleccionados [{

Fundamentos de la seleccion
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Sesion N° 05 - Seleccion de instrumentos

Anexo N°5.1 - (Clase 5) Calibrador Vernier: partes y lectura

Anexo N°5.2: (CLASE 5) ejercicios-calibre-pie-de-rey

Hoja de actividad N°5.1: Parte y lectura del calibrador vernier

Parte y lectura del calibrador vernier

1
/ // 6
1/128in 7

\‘UUUUUUU\‘UUUUUUUUUUU\‘UUUUUJ‘\U‘UUM‘UUUUUUUUUUU\‘UUUUJ‘UUUUUM

0 10 20 30 40 50 60 70| 70 80 90 100 120 130 140 105

MmHm\HHmmwm\‘u;\‘\H‘H‘\‘H‘H‘H‘H‘HHH‘\‘HH\‘WHH\HH AN A B Ry TNt o

o 1 2@ 4 5 6 7 0005""“
\\\ \
13

7

Escribir al interior de los paréntesis el nimero que le corresponde a cada componente del calibrador vernier de la figura

( ) Barra para profundidad () Tornillo de fijacion

() Nonio o vernier en milimetros () Cursor

( ) Brazo fijo para medicion de exteriores () Punta movil para exteriores

( ) Escala fija en milimetros () Punta fija para exteriores

() Escala fija en pulgadas ( ) Oreja fija para medicién interna

Escriba correctamente la medida que se indica en el calibrador vernier
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0 1 2 3 4 5 6
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Grado de precisiéon
Medida

—

0 1 2 3 4 5 6 7

o 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Grado de precision
Medida
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0 1 2 3 4 5 6
c b o b o b Lt b gL
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(0] 1 2 3 4 5 6 7 8 9

/ N

Grado de precisiéon

Medida
0 1 2 3 4 5 6 7
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_ Lt Lo o b o Do g i i
o 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Grado de precision
Medida
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Grado de precision
Medida
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Hoja de actividad N°5.2 - Traspaso de la medida al calibrador vernier

Coloque en el calibrador vernier las siguientes medidas solicitadas y describa el procedimiento realizado.

Traspaso de la medida al calibrador vernier

Medidas

Descripcioén del procedimiento

10,35 mm

Ej: mover el nonio en mm hasta coincidir el cero de este con la linea
10 de la escala fija para obtener 10 mm, posteriormente se correra el
nonio en mm hasta que la séptima linea de este calce con cualquier
linea de la escala fija para lograr la medida solicitada.

3/4"

23,22 mm

1"-15/32"

149,4 mm

51/64"

73,44 mm

2"-37/64"

1"-21/64"
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TERCERO MEDIO

Hoja de actividad N°5.3 - Traspaso de la medida al calibrador vernier

Coloque en el calibrador vernier las siguientes medidas solicitadas y describa el procedimiento realizado.

Planilla: dibujo de componente mecdnico con sus medidas

Nombre N° de pieza
Material Fecha:
Escala Proyeccién
Dibujado por (grupo)

Observaciones y descripcion.

Plano representativo del componente mecanico
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Sesion N° 06 - Micrometro

Anexo N°6.1 - Micrémetro: partes y lectura

Hoja de actividad N°6.1: Parte y lectura con micrémetro

Parte y lectura del Micrémetro

Escribir al interior de los paréntesis el nimero que le corresponde a cada componente del micrometro de la figura.

o
IIIII
mn

T
o

45
o
5
7
1
() Tope () Espiga
() Tambor movil () Palanca de fijacién

( ) Trinquete. () Cuerpo
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TERCERO MEDIO

Escriba correctamente la medida que se indica en el micrometro

—— 1
0 5 10 = 50
MmN
TTTTTTTE=—0
\ = |45
——140 |
0-25
Rango de medicion
'\I Grado de precision
Medida
45
O 5 10 15 20 40
@ |IllllllllllllllllllllllllI II I| II I|II Ill I II I 3
\ 30
25
\¥

0-25

Rango de mediciéon

Grado de precisién

Medida
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Rango de medicion

'\I Grado de precision

Medida
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_________________________________________________________________
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TERCERO MEDIO

_________________________________________________________________
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Rango de medicion

Grado de precision
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|

oN M OO

40
35

Rango de medicion

'\I Grado de precision

Medida

|

Hoja de actividad N°6.2 - Traspaso de la medida al micrémetro

Coloque en el micrometro las siguientes medidas solicitadas y describa el procedimiento realizado.

Traspaso de la medida al calibrador vernier

Medidas Descripcién del procedimiento

0,35 mm

2,53 mm

27,21 mm

33,49 mm

49,83 mm

59,77 mm

73,45 mm

85,64 mm

98,93 mm
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Hoja de actividad N°6.3 - Planilla: dibujo de componente mecanico con sus medidas

Complete la siguiente planilla seguin la pieza asignada utilizando el micrémetro (este puede ser interior, exterior y de
profundidad) como instrumento de medicion.

Planilla: dibujo de componente mecdnico con sus medidas

Nombre N° de pieza
Material Fecha:
Escala Proyeccién
Dibujado por (grupo)

Observaciones y descripcion.

Plano representativo del componente mecanico
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Sesion N° 07 - Medidor de profundidad y altura
Anexo N°7.1 - Medidor de profundidad partes y lectura

Anexo N°7.2: Medidor de alturas partes y lectura

Hoja de actividad N°7.1: Parte y lectura con Medidor de profundidad y altura

Parte y lectura del Medidor de profundidad y altura

Escribir al interior de los circulos el nimero que le corresponde a cada componente del medidor de profundidad de la figura

W

O

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 12 13
|IHI‘IIII|| l l‘””I””Ill‘l‘llll”‘”Ill|HH||””||H”|I|I”‘H‘Hlll!ll‘ulll | wllllHII|IIH|IIH|Illlllll\‘IIII‘HII|IIII|IIII|IHIlIIII|IIII|IIII|HIIlIHIlIIIIlHIIlHII|IIII|

©) ©)

1. Regla graduada. 2. Botdn de deslizamiento

3. Soporte de medicion 4.Regla graduada

Nombre los tipos de medidores de profundidad existentes e indique las principales caracteristicas que estos tienen
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Escribir al interior de los circulos el niUmero que le corresponde a cada componente del medidor de altura de la figura

1. Escala principal

1)
2. Tornillo de sujecién del ajuste fino Q_O

3.Base de apoyo

4. Superficie de referencia de la columna C

5. Ajuste fino para la escala principal

6. Cursor

7. Superficie de referencia de la base 5\”
8.Escala vernier ;:

9. Tornillo de sujecién del cursor R,
10. Columna

11. Tuerca para ajuste fino del cursor

12.Trazador F —
N
13. Tornillo de sujecién del cursor

Nombre los tipos de medidores de altura existentes e indique las principales caracteristicas que estos tienen
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Escriba correctamente la medida que se indica en el medidor de profundidad y altura
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E Grado de precision

: Medida
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MEDICION Y VERIFICACION
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Hoja de actividad N°7.2 - Planilla: dibujo de componente mecanico con sus medidas

Complete la siguiente planilla segun la pieza asignada utilizando el calibrador vernier como instrumento de medicion.

Planilla: dibujo de componente mecdnico con sus medidas

Nombre N° de pieza
Material Fecha:
Escala Proyeccién
Dibujado por (grupo)

Observaciones y descripcién

Plano representativo del componente mecanico
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Hoja de actividad N°7.3 - Trazado con el medidor de altura

Trazado con el medidor de altura

Trece en el material en bruto entregado al inicio de la actividad el siguiente plano representativo de un com-
ponente mecanico, utilice para ello el medidor de altura y un compés mecanico
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Realice una gama operacional del desarrollo del trazado
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.
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Sesion N° 08 - Comparador de caratula

Anexo N°8.1 - Comparador de Caratula: partes y lectura

Hoja de actividad N°8.1: Parte y lectura con comparador de caratula

Escribir al interior de los circulos el nimero que le corresponde a cada componente del Comparador de caratula de
lafigura

1. Punta de contacto

2. Arillo

3. Husillo

4. Capuchon

5. Indicador limite (pasa/no pasa)

6. Aguja cuenta vueltas

7.Vastago

8. Caratula.

9. Aguja principal.

Explique brevemente el principio de funcionamiento del comparador de caratula




TERCERO MEDIO

MEDICION Y VERIFICACION

Escriba correctamente la medida que se indica en el comparador de caratula

Medida

Medida

Medida

Medida
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Medida

Medida

Medida

Medida
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Hoja de actividad N°8.2 - Medicion de paralelismo: procedimiento, medidas y andlisis

Complete la siguiente planilla con los datos requeridos, para ello monte en una mesa de marmol la pieza a trabajar y
mida las irregularidades que este presenta.

Medicién de paralelismo: procedimiento, medidas y analisis

Elabore un procedimiento tipo para realizar la medicidn de paralelismo del componente mecanico asignado,
use como apoyo los anexos y videos complementarios de la sesion

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.
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Dibuje un esquema representativo del componente mecanico asignado y anote las irregularidades que este
presenta. Es importante seguir las normas basicas de acotado para esta actividad

Describa brevemente el proceso de medicion poniendo principal énfasis en la recopilacion de medidas

Realice un breve analisis de las medidas rescatadas e indique como impacta la variabilidad de la medida en
el componente mecanico
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Hoja de actividad N°8.3 - Medicion de Concentricidad: procedimiento, medidas y anlisis

Complete la siguiente planilla con los datos requeridos, para ello monte en un banco de centros una probeta provista
de escalones excéntricos y mida la excentricidad de estos.

Medicién de Concentricidad: procedimiento, medidas y analisis.

Elabore un procedimiento tipo para realizar la medicién de excentricidad del componente mecanico asigna-
do, use como apoyo los anexos y videos complementarios de la sesion

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.
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Dibuje un esquema representativo del componente mecanico asignado y anote las excentricidades que este
presenta. Es importante seguir las normas basicas de acotado para esta actividad

Describa brevemente el proceso de medicion poniendo principal énfasis en la recopilacion de medidas

Realice un breve analisis de las medidas rescatadas e indique como impacta la variabilidad de la medida en
el componente mecanico
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TERCERO MEDIO

Sesion N° 09 - Calibres de limites (pasa — no pasa)

Anexo N°9.1 - “Calibres de Limites (Pasa— No Pasa)” elaborado por el Grupo Tecnologia Mecanica - Procesos de Fabricacion

Hoja de actividad N°9.1: Calibres pasa — no pasa: proceso de medicion y analisis de datos.

Complete la siguiente planilla asociada al control y verificacion de las tolerancias de las probetas asignadas, para ello
utilice los calibres pasa — no pasa disponibles.

Calibres pasa — no pasa: proceso de medicién y andlisis de datos

Realice un listado de los calibres pasa - no pasa asignados y anote sus principales caracteristicas

Tipo de calibre

Caracteristicas

Realice un listado de las probetas asignadas y anote el tipo de calibre que usara para realizar el control y
verificacion de estas, es importante que justifique el porqué de su eleccion

Tipo de probetas

Tipo de calibre y justificacion
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Elabore un procedimiento tipo para realizar el control y verificacion de las distintas probetas asignadas con
los calibres pasa - no pasa disponibles

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.
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Describa brevemente el proceso de medicidn ejecutado en las distintas probetas entregadas

Realice un breve andlisis de las mediciones rescatadas poniendo principal énfasis en el cumplimiento pasa -
no pasa que estas presentan segun el plano de fabricacién

Probetas Andlisis y cumplimiento pasa — no pasa segun plano de fabricacién
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Sesion N° 10 - Mediciones con compas mecanico
Hoja de actividad N°10.1

Complete la siguiente planilla asociada al control y verificaciéon de las tolerancias de las probetas asignadas, para ello
utilice los calibres pasa — no pasa disponibles.

Mediciones con compas mecanico

Segun el dibujo de la pizarra, anote la funcidon que presentan los siguientes partes de un compas mecanico

Partes de un compas mecénico || Funcién

Tornillo de fijacion

Aguja de acero

Brazos

Explique brevemente como se deber realizar una medida con el compas, para ello utilice todo el material disponible
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Segun el procedimiento anotado en la pizarra, mida el componente mecanico asignado usando el compds. Ademas
realice un esquema representativo de la pieza siguiendo las normas bésicas de acotado

Observaciones de la medicion
(irregularidades, desgaste, variabi-
lidad de medida, etc.)

Anote las ventajas y desventajas de medir con un compas mecanico, use como pardmetro de comparacion las medi
ciones ya realizadas con los instrumentos de medicién directa
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MECANICA INDUSTRIAL

Hoja de actividad N°10.2 - Gonidmetro: lectura, procedimiento de medicion y recopilacion de medidas.atos

Goniémetro: lectura, procedimiento de medicion y recopilacion de medidas

Escriba correctamente la medida que se indica en el goniémetro

30 40 50

Medida




MEDICION Y VERIFICACION ... TERCERO MEDIO

60/45??\\151 |‘|)”115H3/045\50
\\ \\ III////
10 80 90 80

@ ‘ Medida
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MECANICA INDUSTRIAL

Segun el video visto en clases, elabore una gama operacional (procedimiento) para realizar la correcta me-
dicién con el gonibmetro

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.




MEDICION Y VERIFICACION TERCERO MEDIO

Complete la siguiente planilla con las medidas angulares que poseen las distintas probetas asignadas usan-
do el goniémetro

Medidas recopiladas 1 Medidas en radianes Medidas en revolucion

Grados

Minutos

Proceso de transformacién de unidades

Grados — minutos a radianes Grados — minutos a revolucion

Descripcion del proceso de
medicion ejecutado

Medidas recopiladas 2 Medidas en radianes Medidas en revolucién

Grados

Minutos

Proceso de transformacion de unidades

Grados - minutos a radianes Grados — minutos a revolucién

Descripcién del proceso de
medicién ejecutado
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MECANICA INDUSTRIAL

Medidas recopiladas 3 Medidas en radianes Medidas en revolucion

Grados

Minutos

Proceso de transformacién de unidades

Grados — minutos a radianes Grados — minutos a revolucion

Descripcién del proceso de
medicién ejecutado




MEDICION Y VERIFICACION TERCERO MEDIO

Sesion N° 11 - Galgas de radio, espesor y rocas
Hoja de actividad 11.1

Complete la siguiente planilla asociada al control y verificacién de las tolerancias de las probetas asignadas, para ello
utilice los calibres pasa — no pasa disponibles.

Galgas de radio: caracteristicas, aplicaciones, usoy recopilacién de medidas

Segun el material anexado para esta sesién, cuales son las principales caracteristicas de una galga de radio

Explique brevemente una aplicacion de las galgas de radio, poniendo principal énfasis en la funciéon que
esta tiene en el proceso

Describa brevemente como es el correcto uso de una galga de radio, para ello utilice los documentos ane-
xados para esta clase
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MECANICA INDUSTRIAL

Segun las probetas asignadas, anote las medidas recopiladas y el proceso desarrollado para ejecutar dicha opera-
cion, ademas de un andlisis de las medidas contrastando esta con el plano de fabricacién entregado

Medidas probeta N°1

operacion

Proceso desarrollado en la

recopiladas

Andlisis de las medidas

Medidas probeta N°2

operacion

Proceso desarrollado en la

recopiladas

Analisis de las medidas

Medidas probeta N°3

operacion

Proceso desarrollado en la

recopiladas

Andlisis de las medidas




MEDICION Y VERIFICACION TERCERO MEDIO

Hoja de actividad N°11.2 - Galgas de espesores: caracteristicas, aplicaciones, uso y recopilacion de medidas

Galgas de espesores: caracteristicas, aplicaciones, usoy recopilacién de medidas

Segun el video visto en clases, cuales son las principales caracteristicas de una galga de espesores

Explique brevemente una aplicacion de las galgas de espesores, poniendo principal énfasis en la funcién
que esta tiene en el proceso

Segun el video visto en clases, Describa brevemente como es el correcto uso de una galga de espesores
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MECANICA INDUSTRIAL

Segun las probetas asignadas, anote las medidas recopiladas y el proceso desarrollado para ejecutar dicha opera-
cion, ademas de un andlisis de las medidas contrastando esta con el plano de fabricacién entregado

Medidas probeta N°1

operacion

Proceso desarrollado en la

recopiladas

Andlisis de las medidas

Medidas probeta N°2

operacion

Proceso desarrollado en la

recopiladas

Analisis de las medidas

Medidas probeta N°3

operacion

Proceso desarrollado en la

recopiladas

Andlisis de las medidas




MEDICION Y VERIFICACION TERCERO MEDIO

Hoja de actividad N°11.3 - Galgas de roscas: caracteristicas, aplicaciones, uso y recopilacion de medidas

Galgas de roscas: caracteristicas, aplicaciones, uso y recopilacion de medidas

Segun el documento roscas anexado para esta actividad, defina los siguientes términos:

Rosca

Paso

Diametro primitivo

Angulo entre filetes

Segun el documento roscas anexado, anote las principales caracteristicas de los siguientes tipos de roscas

Roscas Whitworth Roscas métricas
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MECANICA INDUSTRIAL

;Cudles son las principales caracteristicas de una galga de roscas?

Explique brevemente una aplicacion de las galgas de roscas, poniendo principal énfasis en la funcién que
esta tiene en el proceso

Segun lo visto en clases, Describa brevemente como es el correcto uso de una galga de roscas.




MEDICION Y VERIFICACION

TERCERO MEDIO

Rosca N°1

Paso Tipo de rosca

Sistema Tipo de paso
Rosca N°2

Paso Tipo de rosca

Sistema Tipo de paso
Rosca N°3

Paso Tipo de rosca

Sistema Tipo de paso
Rosca N°4

Paso Tipo de rosca

Sistema Tipo de paso
Rosca N°5

Paso Tipo de rosca

Sistema Tipo de paso
Rosca N°6

Paso Tipo de rosca

Sistema Tipo de paso
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MECANICA INDUSTRIAL

Sesion N° 12 - Bloques patrén

Hoja de actividad N°12.1 - (es bueno para esta actividad que trabaje con el catalogo anexado)

Bloques patrén: procedimientos, medicion y aplicaciones
Elabore un listado de los distintos bloques patrén disponible

Material Tamano Paso Cantidad




MEDICION Y VERIFICACION TERCERO MEDIO

Segun el video visto durante la sesidn, elabore un procedimiento tipo para ejecutar correctamente una me-
dicion con bloques patron

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.
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MECANICA INDUSTRIAL

Con los bloques patrones asignados arme las siguientes medidas y describa el proceso desarrollado. (de ser
necesario se puede modificar la medida dependiendo los materiales disponibles)

Medidas

Descripcién del procedimiento

30,33 mm

50,02 mm

64,25 mm

100,27 mm

15,18 mm

20,69 mm




MEDICION Y VERIFICACION TERCERO MEDIO

Hoja de actividad N°12.2 - Calibracién de instrumentos con bloques patrén

Calibracion de instrumentos con bloques patrén

Calibre los distintos instrumentos de medicién asignados (calibrador vernier, micrometro, medidor de altura
y medidor de profundidad), para ello utilice la siguiente planilla

Tipo de instrumento Variabilidad en la medida Prqcedlmlento para callllgr'ar el
instrumento y/o andlisis
EJ: Calibrador vernier EJ: 2 décimas de error EJ: no es posible calibrar este ins-

trumento por lo que se debe consi-
derar la variabilidad de la medida a
la hora de ser utilizado.
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MECANICA INDUSTRIAL

Sesion N° 13 - Control dimensional

Hoja de actividad N°13.1 - Terminologias y procedimientos de control dimensional por variable y atributo

Terminologias y procedimientos de control dimensional por variable y atributo

Segun los anexos entregados para esta sesion, defina los siguientes términos:

Proceso

Graficas de control

Graficas de control por
atributo

Graficas de control por
variable

Muestra

Tendencia central

Media aritmética

Disconformidad

Dispersion

Recorrido

Desviacién tipica o estandar




MEDICION Y VERIFICACION TERCERO MEDIO

De acuerdo al material entregado en la sesion, elabore un diagrama de flujo de un procedimiento tipo para
ejecutar el correcto control dimensional
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MECANICA INDUSTRIAL

Hoja de actividad N°13.2 - Ejercicios propuestos de graficas de control por variable y atributo

Ejercicios propuestos de graficas de control por variable y atributo

Para la data recopilada en una medicién de diametros interiores de discos de ensamble mecanico, Elabore una grafica
de control por variable X - Ry analice su comportamiento

Ne de muestreos Tamafo de muestras (mm) Medias Rangos
1 | s0s 80,4 81 80
2 | 803 80,5 81,2 80,6
3 | soi 80,3 80,6 80,7
4 S 80,2 80,7 80,5
5 | o4 80 80,9 80,3
6 | 803 80,4 80,4 80
7 | sos 80,8 80,5 80,8
8 I 81 80,9 80,4 80,4
9 | 805 80,3 80,5 80,9
10 | 802 80,5 80,5 80,5

Para la data recopilada durante 10 dias en una fabrica de neumaticos para detectar unidades defectuosas, elabore una
gréfica de control por atributo P y analice su comportamiento

Dias Tamario de muestra (n) Ne de unidades % de unidades

defectuosas (np) defectuosas (p)
1 24 14
2 35 16
3 30 12
4 25 12
5 19 5
6 23 14
7 31 12
8 25 6
9 23 14
10 18 10




MEDICION Y VERIFICACION

TERCERO MEDIO

Hoja de actividad N°13.3 - Control dimensional

Control dimensional

re una grafica de control por variable(X - Ry X - S) y analice su comportamiento

Mida cada una de las piezas asignadas y complete con los datos recopilados la siguiente planilla, posteriormente elabo-

Planilla de recopilacion de datos

Ne de muestreos

Tamano de muestras (mm) Medias || Rangos || Desviacién
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MECANICA INDUSTRIAL

Sesion N° 14 - Medidor vernier

Anexo 14.1 - Engranes

Hoja de actividad N°14.1: Control dimensional de un engrane recto con el calibrador vernier

Control dimensional de un engrane recto con el calibrador vernier

De acuerdo al engrane recto asignado, mida con el calibrador vernier sus principales dimensiones y anételas. (apdyese
con el documento engranes anexado)

Diametro exterior Diametro interior
Altura del diente Numero de dientes
Escala Proyeccién

Segun las medidas recopiladas, calcule las siguientes variables. Para ello utilice el documento engranes anexado para
esta actividad

Modulo. (este debe ser el mas
préximo segun los médulos
disponibles)

Diametro primitivo

Diametro primitivo

En funcién al médulo que se determind y el nimero de dientes, calcule las medidas tedricas que deberia tener el
engrane

Diametro exterior

Diametro interior

Altura del diente




MEDICION Y VERIFICACION TERCERO MEDIO

En base las medidas recopiladas y las medidas tedricas indique el estado operacional del engrane recto y recomiende
una posible solucién. (Solo de ser necesario)

Anglisis de condicion y estado Posible solucién
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MECANICA INDUSTRIAL

Hoja de actividad N°14.2 - Control dimensional de un actuador con el calibrador vernier

Control dimensional de un actuador con el calibrador vernier

Desarme el actuador entregado y realice un procedimiento légico del desarme utilizando lenguaje técnico para
referirse a cada parte de este

1.

2.

9.

10.

Mida con el calibrador vernier las principales dimensiones de este y escriba en los espacios correspondientes del actua-
dor mostrado las medidas recopiladas




MEDICION Y VERIFICACION TERCERO MEDIO

Segun la presion indicada en el catdlogo del equipo y las medidas recopiladas, determine la fuerza de accionamiento
del actuador y contrastela con la entregada en el catdlogo

Ecuaciones Area de un cilindro Area de un cilindro
2
7D F
4. =" p="r
4 A

Fuerza del
actuador

Analisis
comparativo
de datos

En base, a la inspeccion visual, las medidas recopiladas y las medidas entregadas por el fabricante, indique el estado
operacional del actuador y recomiende una posible solucién. (solo de ser necesario)

Andlisis de condicién y estado Posible solucién
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MECANICA INDUSTRIAL

Sesion N° 15 - Control dimensional

Hoja de actividad N°15.1 - Control dimensional de un conjunto mecanico o electromecénico con micrdmetro

Control dimensional de un conjunto mecanico o electromecéanico con micrometro

Segun el componente asignado, realice un procedimiento I6gico del desarme utilizando lenguaje técnico para referirse
a cada parte de este

1.

2.

9.

10.

Mida los componentes mecénicos con el micrémetro (solo aquellos que necesiten ser medidos con la precision de este
instrumento) y dibuje un plano representativo de este siguiendo normas basicas de dibujo técnico




MEDICION Y VERIFICACION TERCERO MEDIO

Compare las medidas recopiladas con las entregadas en el manual del fabricante e indique el estado operacional del
equipo, de ser una condicién andmala proponga un plan de accion para dicho estado. (Es necesario fundamentar su
respuesta)
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MECANICA INDUSTRIAL

Sesion N° 16 - Alexometro

Hoja de actividad N°16.1: Procedimientos, precauciones y uso del alexémetro

Procedimientos, precauciones y uso del alexémetro

Segun el video mostrado y el material anexado, elabore un procedimiento tipo para medir correctamente un cilindro
con un alexébmetro

9.

10.

Explique brevemente que es conicidad y ovalizacién en un cilindro. Dibuje un esquema representativo de cada uno de estos

Andlisis de condicion y estado Posible solucién

Definicion: Definicion:

Dibujo: Dibujo:




MEDICION Y VERIFICACION TERCERO MEDIO

Escriba las principales precauciones que se debe tener a la hora de medir con el alexémetro
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MECANICA INDUSTRIAL

Hoja de actividad N°16.2 - Control dimensional de un cilindro con alexdmetro

Control dimensional de un cilindro con alexémetro

Mida los cilindros asignados 'y complete la siguiente planilla, para ello utilice el procedimiento elaborado anteriormente

Medicion de diametros interiores

Zona 1 Zona 2

Zona A

Zona B

Zona C

Dibuje un esquema representativo de las medidas
recopiladas

Segun las medidas recopiladas y el manual del fabricante, indique si el cilindro que se estda revisando presenta conicidad y
ovalizacion, ademas explique la condicién en la que se encuentra dicho componente




MEDICION Y VERIFICACION TERCERO MEDIO

Sesion N° 17 - Comparador de caratula

Hoja de actividad N°17.1 - Andlisis de estado y condicién de un componente mecanico desalineado radialmente

Anélisis de estado y condicién de un componente mecénico desalineado radialmente

Tome el equipo asignado montelo y comience a realizar la medicion con el comparador de caratula, es importante que
realice la medicién en tres puntos de la extensién del eje y busque la variabilidad maxima desde el cero del instrumento.
Utilice el siguiente cuadro para anotar las mediciones

Medicién radial

| || Zona A || Zona B || Zona C || Esquema representativo
Variabilidad A : i:

Dibuje un esquema representativo de las medidas
recopiladas

Eje

Segun las medidas recopiladas y el manual del fabricante, indique si el eje que se estd revisando presenta desalineacién
radial, ademas explique la condicién en la que se encuentra dicho componente
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MECANICA INDUSTRIAL

Hoja de actividad N°17.2 - Andlisis de estado y condicion de un componente mecanico desalineado axialmente

Andlisis de estado y condicion de un componente mecénico desalineado axialmente

Tome el equipo asignado montelo y comience a realizar la medicién con el comparador de caratula, es importante que rea-
lice la medicién en tres puntos al rededor del disco y busque la variabilidad méxima desde el cero del instrumento. Utilice
el siguiente cuadro para anotar las mediciones

Medicion Axial

|| Zona A || Zona B || Zona C || Esquema representativo
Variabilidad A
Dibuje un esquema representativo de las medidas B C
recopiladas

Segun las medidas recopiladas y el manual del fabricante, indique si el disco que se esté revisando presenta desalineacion
axial, ademas explique la condicién en la que se encuentra dicho componente




MEDICION Y VERIFICACION TERCERO MEDIO

Sesion N° 18 - Calibre pasa / no pasa

Hoja de actividad N°18.1- Verificacion estado y condicion de equipos con calibres pasa / no pasa

Verificacion estado y condicion de equipos con calibres pasa / no pasa

Segun el equipo asignado elabore un listado con los tipos de calibres pasa — no pasa que utilizara para realizar la medicién

5.

6.

Verifique cada uno de las dimensiones del equipo con el calibrador pasa — no pasa y dibuje un esquema representativo de
este siguiendo las normas basicas de dibujo técnico

Segun las medidas recopiladas y el manual del fabricante, indique y explique la condicién en la que se encuentra dicho
componente
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MECANICA INDUSTRIAL

Sesion N° 19 - Galgas de radio, espesor y roscas Il
Hoja de actividad N°19.1: Medicion y diagndstico de un conjunto biela — piston con galgas

Medicion y diagnoéstico de un conjunto biela - piston

Mida la holgura entre el cilindro y el pistdn, para ello utilice la galga de espesores y el manual del fabricante

Mediciéon de holgura entre el pistén y el cilindro, es impor-
tante medir en tres zonas separadas 120° entre si

Zona 1

Zona 2

Zona 3

Mida la holgura entre el anillo y la cavidad del pistén, para ello utilice la galga de espesores y el manual del fabricante

Medicién de holgura entre el anillo y la cavidad del pistén,
es importante medir en tres zonas separadas 120° entre si

Zona 1

24

Zona 2

Zona 3

Mida la holgura entre la biela y el ciglieiial, para ello utilice la galga de espesores y el manual del fabricante

Mediciéon de holgura entre la biela y el cigtiefal. Por reco-
mendacién mida en tres zonas

Zona 1

Zona 2

Zona 3




MEDICION Y VERIFICACION TERCERO MEDIO

Mida la rosca de los pernos de sujecion de la biela, para ello utilice las galgas de roscas y el manual de fabricante

Tornillo N°1 Tuerca N°1
Paso Paso
Sistema Sistema
Diametro exterior Diametro exterior
Tipo de rosca Tipo de rosca
Tornillo N°2 Tuerca N°2
Paso Paso
Sistema Sistema
Diametro exterior Diametro exterior
Tipo de rosca Tipo de rosca

En base a las mediciones realizadas y el manual del fabricante, explique brevemente en que condicion se encuentra
el conjunto biela - piston
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MECANICA INDUSTRIAL

Hoja de actividad N°19.2 - Medicidn y diagndstico de una bomba de engranes rectos con galgas

Medicion y diagnéstico de una bomba de engranes rectos con galgas

Mida la holgura de empuije entre los engranes de la bomba y la superficie frontal del estator

Medicién de holgura entre el engrane y la superficie fron-
tal de la bomba. Mida en tres puntos para ver si el desgaste
es parejo

Zona 1

Zona 2

Zona 3

Datos de comparaciéon

Estandar (nuevo) 0,03-0,13 mm

Limite de servicio 0,15 mm

Mida la holgura lateral entre el estator y la envolvente del engrane

Medicién de holgura entre el estator y la envolvente del
engrane. Mida en tres puntos para ver si el desgaste es
parejo

Zona 1

Zona 2

Zona 3

Datos de comparacion

Estandar (nuevo) 0,02-0,14 mm

Limite de servicio 0,2 mm




MEDICION Y VERIFICACION TERCERO MEDIO

Mida el radio del perfil dentado del engrane e indique el rango de variabilidad de medidas que este presentan

En base a las mediciones realizadas y el manual del fabricante, explique brevemente en que condicion se encuentra la
bomba de engranes rectos
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MECANICA INDUSTRIAL

Sesion N° 20 - Diagndstico

Hoja de actividad N°20.1 - Informe y presentacion técnica de una inspeccién y diagnéstico de un equipo

Desarme un equipo del taller y analice su estado y condicién operativa, para ello elabore un informe y
presentacion.

Informe y presentacién técnica de una inspeccion y diagnéstico de un equipo

Elabore un informe técnico donde muestre las mediciones y verificaciones realizadas al equipo asignado

del taller, para ello siga el siguiente orden de trabajo

ftems

Descripcién

Listado de herramientas e instrumentos de

medicion

Elabore un listado con todas las herramientas e ins-
trumentos que necesitara para la actividad

Foto representativa del equipo

Anexe una foto representativa del equipo donde se
nombre cada uno de los componentes principales
de este

Descripcién detallada del desarme del equipo

Elabore un procedimiento de desarme y describa
cada paso de este

Descripciéon de la medicion realizada a cada
componente

Escriba detalladamente el procedimiento realizado
para medir cada uno de los componentes, anexe
una imagen mostrando dicho proceso

Andlisis de condicion y estado del componente

Segun las mediciones realizadas y el manual del fa-
bricante explique brevemente el estado y condicién
de los componentes

Plan de accion

En base todo lo anterior proponga un plan de accién
para mejorar aquellas anomalias evidenciadas pos la
medicion




MEDICION Y VERIFICACION TERCERO MEDIO

Realice una presentacién en PowerPoint donde se muestre un resumen del trabajo realizado en el informe
técnico, este debe tener el siguiente orden:

items Descripcion
Funcién, funcionamiento y caracteristicas del equi- || Explique brevemente como funciona el sistema a
po medir y que prestacién cumple dentro del taller
Listado de herramientas y instrumentos Explique por qué designo estos elementos para el

desarme y andlisis del equipo

Desarme del equipo Muestre y exponga el procedimiento realizado para
desarmar el equipo

Medicién de componentes Muestre como se realiz6 la medicién de los compo-
nentes y los valores que se obtuvieron en la medi-
cion

Contraste de medidas En base las medidas entregadas por el manual del

fabricante, exponga las medidas recopiladas versus
las entregadas por el fabricante, e indique si el equi-
po se encuentra en condicién operativa

Andlisis de condicion Muestre y explique las anomalias evidenciadas en el
equipo
Plan de accion Exponga el plan de accidn a realizar para reparar las

anomalias evidenciadas
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MECANICA INDUSTRIAL

Sesion N° 21 - Reparacion equipos mecanicos y electromecanicos |
Hoja de actividad N°21.1 - Manémetros, vacudmetros y caudalimetros

Mandmetros, vacuémetros y caudalimetros

Explique brevemente cémo funcionan los siguientes equipos

Mandmetro

Vacuémetro

Barémetro

Rotdmetro

Defina claramente los siguientes términos:

Presion manométrica

Presiéon vacuometrica

Caudal

Escribir en los espacios correspondientes la lectura que indica cada dispositivo medidor de presion, en las
unidades dadas

Unidad

Rango

Resolucion

Lectura




MEDICION Y VERIFICACION

TERCERO MEDIO

Unidad

Rango

Resolucién

Lectura

Unidad

Rango

Resolucién

Lectura
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MECANICA INDUSTRIAL

Unidad

Rango

Resolucién

Lectura

Unidad

Rango

Resolucién

Lectura




MEDICION Y VERIFICACION TERCERO MEDIO

Hoja de actividad N°21.2 - Multimetro y Megéhmetro

Multimetro y Megdhmetro

Escribir al interior de los paréntesis el nimero que le corresponde a cada componente del micrometro de la figura

() Conector en miliamperio

() Conector en miliamperio

() Conector en miliamperio

() Conector en miliamperio

() Conector en miliamperio

= Y
() Conector en miliamperio
m

9 / 20Amax
8

() Conector en miliamperio
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MECANICA INDUSTRIAL

Explique claramente cdmo se debe medir voltaje (tension) con el multimetro

Explique claramente cémo se debe medir intensidad con el multimetro

Explique claramente cémo se debe medir resistencia con el multimetro




MEDICION Y VERIFICACION

TERCERO MEDIO

Segun la figura que se muestra a continuacion describa los siguientes indicadores de la pantalla
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Explique claramente cémo medir la resistencia del aislamiento
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MECANICA INDUSTRIAL

Sesion N° 22 - Reparacion equipos mecanicos y electromecanicos I
Anexo 22 - Ley de ohm

Hoja de actividad N°22.1: Andlisis y condicion de un equipo a través de un manémetro, Vacuémetro o cauda-
limetros.

Andlisis y condicién de un equipo a través de un manémetro, Vacuémetro o caudalimetros

Anote la presion y caudal recomendado por el fabricante

Presion Caudal

Varié la presion del equipo segun se indique a continuacién y anote el comportamiento del este. (regule la valvula de
alivio hasta lograr la presién requerida)

N° Presion Comportamiento
1 0 bar
2 3 bar
3 6 bar
4 9 bar

Varié el caudal del equipo seguin se indique a continuacién y anote el comportamiento del este. (regule la valvula de
flujo hasta lograr el caudal requerido requerida)

N° Caudal Comportamiento
1 0%
2 30%

3 50 %




MEDICION Y VERIFICACION TERCERO MEDIO

En base a la actividad realizada anteriormente, que patrones pudo identificar al modificar las variables ya mencionadas.

Segun los patrones encontrados, explique qué anomalias que anomalias se podrian identificar al medir con estos
instrumentos
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MECANICA INDUSTRIAL

Hoja de actividad N°22.2 - Andlisis y condicion de un equipo eléctrico a través de multimetro y Megéhmetro

Analisis y condicion de un equipo eléctrico a través de multimetro y Megéhmetro

Determinar el estado de operacidn de un motor eléctrico comparando las variables reales con respecto a las nominales
presentadas en la placa caracteristica. Ademas, realizar una inspeccién visual general del equipo, teniendo énfasis en
elementos estructurales y de soporte (carcasa, pernos, rodamientos, eje, etc.). Para el desarrollo de esta actividad se
recomienda al alumno realizar mediciones de tension, corriente y resistencia con los instrumentos correspondientes.
Ademas, se debe verificar el estado general del equipo

Caracteristicas Técnicas

Anote los datos nominales del motor Anote los datos de la medicién

Tensidn || Corriente Potencia

| rom Tension Corriente

Anote un breve diagnéstico del estado del equipo comparando las variables reales con las nominales del motor eléctri-
co (considere la medicién 6hmica en su diagndstico)

Anote todas las anomalias evidenciadas en la inspeccién y proponga una posible solucién




MEDICION Y VERIFICACION TERCERO MEDIO

Sesion N° 23 - Reparacion equipos mecanicos y electromecanicos Il
Hoja de actividad 23.1 - Orden de trabajo

Orden de trabajo

Elabore una orden de trabajo en Excel donde se explicite claramente todos los datos necesario para indicar el estado
y condicidn del equipo, es importante que en esta se sea de autoria propia y presente una estructura de facil lectura y
entendimiento. Use como apoyo el formato mostrado a continuacion

Orden de trabajo de ejemplo

N° de orden: Fecha:
Solicitado por: Ejecutado por:
Hora de inicio: Hora de termino:
Empresa Area

Lugar de instalacion o trabajo

Tipo de trabajo a realizar

Actividad Descripcién

Informe final de la condicién del equipo

Firma de entrega: Firma recibe conforme
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MECANICA INDUSTRIAL

Sesion N° 24 - Control pos reparacion
Hoja de actividad N°24.1 - Andlisis pos reparacion del equipo

Andlisis pos reparacion del equipo

1. Inspeccione visualmente la condicién del equipo asignado y mida sus parametros de operacién basicos tales como
presion, caudal, tensién, intensidad, resistencia y aislamiento

2. Complete con estos datos la orden de trabajo que realizo en la actividad de la sesién anterior

3. Realice un analisis de estado y condicidn pos reparacion con los parametros rescatados y el comportamiento del
equipo usando el manual del fabricante

4. Realice un informe técnico y una presentacion tal cual como lo hizo en la sesién N°20




