METROLOGIA

CALIBRE O PIE DE REY



CALIBRE O PIE DE REY

* CALIBREOPIEDEREY

e Son los instrumentos de medida mas
utilizados en la industria para realizar medidas
lineales de cierta exactitud, estas medidas
pueden ser de exteriores, interiores y
profundidades.



CALIBRE

Partes de un pie de rey
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TIPOS DE CALIBRE

BITALEAS ,
MARDANLD B

CALIBRE CLASICO 100 mm

CALIBRE CLASICO 180 mm




Tipos de calibres




Tipos de calibre

Calibradores de Caratula
(Reloj)

« Graduacion de reloj para lectura facil.

« Elaborados de acero templado inoxidable y superficie
recubierta en cromo satinado.

« Dispositivo sencillo para graduaciones faciles del reloj.

« Suministrados en una caja especial.
« Cremallera cubierta.
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MANTENIMIENTO DEL
CALIBRE

O Una vez se ha terminado su empleo, limpiarlos cuidadosamente y devolverlos

a su funda o caja.
O Protegerlos del polvo existente en el taller, pues éste actia como abrasivo y

acentua el desgaste.




Aplicaciones

Medida de Medida de Medida de
exteriores interiores profundidad




Normas basicas

1.- _E pieza debe estar limpia y libre de rebabas, con el objeto de proteger el
calibre y de obtener una medida real.

2.- La pieza ha de encontrarse a una temperatura proxima a la de referencia
(20°C). Las piezas recién mecanizadas y sin refrigeracion presentan una
sobremedida por efectos de la dilatacion térmica.

3.- Antes de realizar mediciones a pie de maquina, debemos asegurarnos que la
pieza esta parada. En caso contrario se aumenta el riesgo de accidente y se
somete al calibre a un desgaste innecesario.

4.- Antes de desplazar la corredera, debemos aflojar el tornillo de fijacion o en su
caso presionar el gatillo y emplear siempre la rueda para moverla. Si la hay.

5.- Es importante que la luz no proyecte reflejos en el calibre cuando se tome la
lectura.

6.- Nuestra vision ocular debe ser lo mas perpendicular posible a las escalas de
medida.




Normas basicas
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DEFORMACION DEL CALIBRE POR PRESION EXCESIVA

7.- La presion de contacto también influye en la medida. Por tanto, se aplicara
la presion correcta a fin de que no se produzcan errores a causa de la
deformacion de la pieza (materiales blandos: plastico, caucho, etc.) o del
calibre.

Algunos modelos disponen de un tornillo micrométrico en la corredera para
realizar la aproximacion final de la boca del calibre a la pieza y garantizar una
presion de contacto correcta.



Normas basicas

MANTENER EL CALIBRE EN POSICION PERPENDICULAR A LA
PIEZA PARA REALIZAR UN CORRECTA MEDICION

8.- El calibre debe quedar totalmente perpendicular a la pieza de modo que se
apoye adecuadamente sobre ella, por lo que las bocas fija y movil deben quedar

bien asentadas a la superficie de la pieza. Con ello se consigue tambien una
mayor exactitud en la medicion.




Ejempplos

Indica cual es la medida correcta y cual la incorrecta.

MEDIDA INCORRECTA MEDIDA CORRECTA




Ejemplo

Indica cual es la medida correcta y cual la incorrecta.

MEDIDA INCORRECTA MEDIDA CORRECTA




NONIO
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* Calibre o pie de rey 0

e Apreciacion del nonius

. La reglilla esta dividida en 10 unidades. El valor de una de sus unidades
secalcula viendo la longitud que abarcan sobre |a regla superior las diez
unidades

de la reglilla y dividiendo ese valor en 10 partes.

Las divisiones de la regla se suponen en milimetros y por lo tanto el valor de
unade ellas serd: 19 mm/10=1,9 mm.

Apreciacion del calibre

Apreciacion = Menor division de laregla = 1
. N* de divisiones del cursor N*



CALIBRE

* NONIO 10 DIVISIONES
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La apreciac%ﬁn de estos instrumentos de medicidn estd dada por la Tectura de
la mener fraccion de la unided de medida, que se puede ohtener con la aproxi
macion del nonio.

La maxima aproximacidon de la lectura se obtiene per el cociente entre la mag
nitud de 1a menor division de 1a escala principal dividida por el numero de
divisiones de la escala auxiliar o nonio.

La apreciacion se ¢btiene, pues, con la formula:

.
a = apreciacion.
= menor division de la escala
n = numero de divisiones del nonio

Ejermios (calibre con nonio en el sistema métrico)

19) e = 1 milimetro de 1a escala

e Escala ’
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Fig. 1
a = 0,1 milimetro de 1a escala

Cada divisidn del nonio permite una lec-
tura aproximada hasta (0,1 mm,



CALIBRE nonio 10 divisiones
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EJEMPLOS

* DETERMINAR LAS MEDIDAS




CALIBRE nonio 20 divisiones

20) e = 1 milimetro de 1a escala
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a = __L rerio
20 Cada division del nonio permite una lec-
a = 0,05 mitimetro (fiq. 2) tura aproximada hasta 0,05 mm
30) e = 1 milTmetro de 1a escala Fig. 3
principal Cada division del nonio pemmite una lec-
n = 50 divisiones en el nonio tura aproximada hasta 0,02 mm,
e
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Pasos para tomar lectura

Ejemplo 1. (métfico)

regicta

0 2 4 6 8 10
Aonio lectura minima 1/20 mm

Paso 1.

El punto cero de la escala del nonio esta localizado entre 43 mm. v 44 mm . sobre la
escala de la regleta. En este caso lea 43 mm primero £3 mm.

Paso 2.

Sobre |a escala del nonio, localice la graduacion en la linea con |a graduacion de |a
escala de la regla fija. Esta graduacion es de "6" .6 mm

Pasc final 43 + 6 = 43.6 mm

Ejemplo 2. (Métrico)



NONIO 20 DIVISIONES

|

1

1. Determinar la apreciacion del calibrador, [ &= 1,/n ]
N = nuamero de divisiones del cursor = 20, por lo tanto:

[ A=1/20 =0.05 ]



Ejemplo 1
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Ejemplo 2
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Ejemplo 3
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Ejemplo 1. (metrico)

replela

0o 2 4 6 8 10
AORIO lectura minima 1/20 mm

Paso 1.

El punto cero de la escala del nonio esta localizado entre 43 mm. v 44 mm . sobre |a
escala de laregleta. En este case lea 43 mm primero 43 mm.

Paso 2.

Sobre |la escala del nonio, localice |a graduacion en la linea con la graduacion de |a
escala de la regla fija. Esta graduacion es de "6" 6 mm

Faso final 43 + 6 = 43.6 mm

Ejemplo 2. (Métric o)



Ejemplo 2. (Metrico)

regleta
7
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nonio lactura minima 1/20 mm
Paso 1 99
Paso 2 —
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Nonio 50 divisiones

Nonio con 50 divisiones

APROXIMACION DE 0,09mm (nonio con 50 divisiones)

0 | 2 3 “ 5 & 7 8
Para obtener lecturas con una | i i |
aproximacion de 0,02mm, se uti
1iza un nonio de 49mm de longi @

tud dividido en 50 partes igua i Fig. 3

les, de modo que cada parte mide —F— = 0,98mm; luego,la diferencia de lon
gitud entre las divisiones de ambas escalas es: 1 - 0.98mm = 0,02mm.

La figura 3 muestra una lectura de 17 ,56mm.



Nonio de 50 divisiones

Ejemplo nonio 50
divisiones
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*CALIBRE
NONIO
SISTEMA INGLES



Calibre nonio sistema ingles

* Importancia

* I[mportate cantidad de maquinaria origen
ingles, asi como piezas y componentes de
maquinas.

* Elementos de maquinas, tuercas, tornillos,
chavetas, engranajes, sellos, orings etc.



Calibre nonio sistema ingles

* Las unidades pulgadas 1/4” 1/8"

* En sistema ingles expresamos las medidas en
fracciones

* La regla del calibre esta dividida en 16 partes




Nonio calibre en pulgadas sistema ingles
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Nonio calibre en pulgadas sistema ingles

Ejemplos (calibre con nonio en el sistema inglés)

'lll
L2 16 — Escalo
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16 8 Fig. 4
A = —T%%~ (fig. 4) Cada division del nonio permite una lec-

tura aproximada hasta

128



Ejemplo == v

2 3 4

0 8
nonio  lectura minima 11128 pulg.

Paso L
El punto cero de la escala del nonio esta localizado entre 2 4/16 pulg., y 2 516 pulg.,
sobre la escala de la regleta.

En este caso, lea 2 4116 pulg., primero 2 416 pulg.

Paso Il.

Sobre la escala del nonio, localice la graduacion la cual esta en linea con una
graduacion sobre |a escala de la regleta.

E sta graduacion es "6", este 6 sobre el nonio indica

6128 pulg. > 128/ pulg.

Paso Final.

Paso | + pasoll

4x8
2 4/16 + 6/128 = 2 +6/128 =
V1o / 16x8 / 19
2 32/128 + 6/128 =2 38/128 | 2 J8/128 | =
2 19/64 64

La lectura correcta es 2 19/64 pulg.



Ejemplo

Ejemplo 2. {inglés)

3 S

4
nonio  leclura minima 11128 pulg.

Paso |l + Paso ll

4 36 +4N128=4 24M28+ 4028 =4 28M28
=4 Ti32

La lectura correcta es 4 7732 pulg.






*CALIBRE

NONIO
SISTEMA AMERICANO



NONIO
MILESIMAS
DE PULGADA

20) e = 0,025" 5 - - ,
n = 25 divisiones en el nonio 1{—0'025 | ,g
11} | ' 1111 .
a = 28 FT-':. 1 |
. OB <10 157 20" 28

= 0,025 .
a 25 \\‘\‘ noNio
a = 0,001" (fig. 5) Fig. 5

Cada division del nonio permite una lec-
tura aproximada hasta 0,001"



NONIO MILESIMAS
DE PULGADA




EJERCICIOS MILESIMAS DE PULGADA

PAQUIMETRO: POLEGADA MILESIMAL

g O 1011520 25

|
012345678911

10 15 20 25

I‘III III‘III‘III‘ H &H\ W |Illlll“lllI I‘II

i 2 3 4 5 6 7 & 9




a) L01234567891"1234j

0 5 10 15 20 25

b) (0123456 789171234
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TIPOS DE CALIBRE

Con Tornillo Ajustable MAUA
Escala Vernier
Rango Arriba | Abajo Céodigo
4" 1/1000" - 2-057-004
100 mm | 1/20 mm - 2-057-010
6" 1/20 mm | 1/1000] 2-057-016
Con Ajuste Resortado MAUBCH
Rango Escala Vernier Codigo
Arriba | Abajo
512" | 1128" |1/120 mm| 2-059-014
6" | 120 mm| 1/1000" | 2-059-018
6" 1/128" | 11000" | 2-059-017

e



Con Ajuste Fino MAUDCH
Ran Escala Vernier Codiao
% " Amiba | Abaj 9

1120 mm | 1/1000"
17128 | 11000"

Trabajo Pesado MADECH
Rango Escala Vemnier Codigo
Arriba Abajo

a" 1150 mm | 11000" | 2-065-008
12" 1150 mm | 1/1000" | 2-065-012
16" 1150 mm | 11000" | 2-065-016
18" 1150 mm | 11000" | 2-065-018




CALIBRES PARA TRAZADO
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CALIBRE DE ALTURA




calibrador de altura es un instrumento de mediciony trazado que se
utiliza en los laboratorios de metrologia y control de calidad, para realizar
todo tipo de trazado en piezas como por ejemplo ejes de simetria, centros
para taladros, excesos de mecanizado etc.

« Consta de una columna principal, que esta graduada en centimetros y
milimetros, por la que se desliza el calibre trazador que lleva
incorporado un vernier de precision. La punta del calibre es de metal
duro.

* Estetipo de gramil puede ser intercambiado por un reloj palpador de
nivelacion, para comprobar el paralelismo u horizontalidad de
superficies.
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Existen distintos tipos de medidores de altura con diferentes
caracteristicas en base al diseno y a las normas con los que se fabrican:

La construccion de los medidores de altura debe ser robusta, ya que
se requiere mantener estabilidad en |a perpendicularidad de la escala
principal con el plano de referencia.

En la mayoria de los medidores de altura con vernier, la escala
principal es ajustable, esto facilita la compensacion del desgaste del
trazadory el ajuste a cero en cualquier punto de referencia.

La base y la superficie de medicion son templadas, rectificadas y
pulidas.

En general se puede decir que el acabado de las escalas es de cromo
satinado lo cual evita la reflexion de la luz que lastime |a vista. El
procedimiento para leer las escalas de los medidores de altura es
igual al de los calibres pie a colisa, tanto en la escala métrica como en
la escala inglesa.



MESA DE CONTROL

il

MARMOL DE COMPROBACION




 Marmol de trazar. El marmol de trazar es una mesa
pequena de hierro o acero fundido 6 marmol, fuertey
firme, formado por una lamina rectangular y una
estructura. La mesa esta muy bien pulida y plana, donde
se apoyaran las piezas, elementos de apoyo, elementos
de trazado, etc., la estructura en forma de nervios
robustos para evitar deformaciones. En los extremos
lleva dos taladros roscados para la colocacion de unos
mangos cilindricos que

nos serviran para el
transporte del mismo




ESTRUCTURAS O CUBOS DE TRAZADO Las estructuras o
cubos de trazado son elementos fabricados de fundicion
gris perlatica, sus formas son variadas en funcion del
tipo de trabajo que vayamos a realizar y contienen en su
interior una serie de taladros y ranuras que sirven para
la sujecion de las piezas por medio de tornillos y
tuercas. Las mas utilizadas son la estructura en forma de
escuadra y el cubo. Se utiliza apoyando una de las caras
de la estructura o del cubo sobre el marmol de trazary
sobre este la pieza.

Debiendo de estar siempre bien \tN
apoyado sobre el marmol. N




PRISMAS

* CALZOS Los calzos son elementos prismaticos
fabricados con fundicion gris perlatica, donde
Sus caras son paralelas entre si y contienen
superficies inclinadas formando 902, donde
apoyaremos las piezas cilindricas como ejes a
la hora de su trazado.




MESAS Y ESTRUCTURAS ORIENTABLES

Las mesas y estructuras orientables estan fabricadas de
fundicion gris perlatica, compuestos por una mesa plana o en
escuadra, que contiene a lo largo de su superficie unas ranuras
en T para fijar las piezas por medio de bridas. Se apoya sobre el
marmol de trazar, sobre esta la pieza y gracias a el giro de Ia
mesa con respecto su base permite que la pieza forme un
angulo cualquiera, con la posibilidad de trazar en distintos
planos lineas en diferentes inclinaciones que vienen marcadas,

de grado en grado, y se denominan

limbo.
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