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1.  EL PROBLEMA DE INVESTIGACION
1.14. Formulacion del Problema

Uno de los factores relevantes en el proceso de fabricacion de piezas para
matriceria es la tolerancia dimensional. Con la creacion de una metodologia que
permitan conocer los puntos criticos de medicion, los errores mas comunes que
se dan en el equipo de medicién por el operario, instrumentos inadecuados,
posicionamiento, etc. al momento de realizar la toma de medidas con diversos
instrumentos de medicién (calibrador, micrémetro, etc.), y de igual manera con la
maquina CMM ubicada en el taller de CNC, se determinara los parametros para
realizar una medicion en funcion de la longitud medida y su tolerancia.

1.2. Objetivos
1.2.1 Objetivo general

Disefiar una metodologia de medicion del utillaje en matriceria, mediante la
utilizacién de la maquina de medicion por coordenadas Mitutoyo Crysta Plus del
taller de CNC del Instituto Superior Tecnolégico Central Técnico, para fomentar el
desarrollo de précticas estudiantil en el taller de CNC.

1.2.2 Objetivos especificos

e Obtener informacién del desarrolio de una metodologia a través de la
investigacién documental para la medicion del utillaje en matriceria.

e Definir los parametros metrologicos que influyen en la toma medidas al
momento de la fabricacion de matrices.

e Determinar la tolerancia de la CMM en funcion de la longitud medida y su
tolerancia.

1.3. Justificacion

e En la actualidad empresas Industriales Ensambladoras como General
Motors OBB utilizan magquinaria de medicion por coordenadas para
asegurar la calidad de un producto que se fabricd con una alta estabilidad,
alta exactitud y economia.

« La solucién propuesta es realizar una metodologia de medicion de utillaje
de la maquina de medicién por coordenadas Mitutoyo Crystal Plus M7106.

e Para el disefio de la metodologia se tomara en cuenta criterios técnicos
importantes basados tedricamente con informacion obtenida en catalogos y

libros de medicién por coordenadas Mitutoyo.
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« Los beneficios de este proyecto sera la Carrera de Mecanica Industrial del

Instituto  Superior Tecnolégico Central Técnico y los estudiantes
involucrados en CNC ya que en el desarrollo de este se adquiere
conocimiento especializados en el tema de medicion de coordenadas
CMM.

1.4 Alcance

Se desarrollara una metodologia de medicion de la méaquina de coordenadas
Mitutoyo Crystal Plus del taller de CNC del Instituto Superior Tecnolégico Central

Técnico.
1.5 Métodos de investigacion
1.5.1 Investigacion Bibliografica

Segun Rivas Gallareta (1994) menciona que: “La primera etapa del proceso
investigativo que proporciona el conocimiento de las investigaciones Yya
existentes, de un modo sistematico a través de una amplia busqueda de:
informacion, conocimientos y técnicas sobre una cuestion en particular”. Este tipo
de informacion existente en libros de metrologia y elaboracion de matrices con
normas internacionales, instrumentos de medicion y maquinas CMM, podremos
enfocar nuestro estudio a los aspectos mas relevantes y necesarios para la toma
de medidas optimas y sus parametros de error al momento de fabricar una matriz

y su utillaje.
1.5.2 Investigacion Descriptiva.

Segin Van Dalen, Meyer (2018) detalla que: “Consiste en conocer las
situaciones, costumbres y actitudes predominantes a través de la descripcion
exacta de las actividades, objetos, procesos y personas. Se limita a la prediccion
e identificacion de las relaciones que existen entre dos o mas variables”. Este tipo
de investigacion ayudara a tomar datos sobre el error que se comete al momento
de la toma de medidas de piezas con diversos instrumentos de medida como

calibrador pie de rey, micrometro, y el origen de dichas fallas.
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1.5.3 Investigacion de campo

Segun Fife, (2005) dice que: “La investigacién de campo se presenta a traves de
la manipulacién de una variable externa no verificada, en condiciones
estrictamente controladas, con el fin de describir de qué manera o para qué causa
una determinada situacién o evento”. Para poder enfocar nuestro proyecto a los
aspectos mas relevantes, y dirigirlo para los estudiantes sera necesario recopilar
informacién ya existente serd necesario realizar una encuesta en la Carrera de
Mecanica Industrial con el fin de recopilar informacion que nos ayude con nuestro

estudio y a su vez brinde datos para nuestro proyecto.
1.6 Marco Teorico
Introduccion
Exactitud dimensional.
Problemas de precisién por falla métricas
Errores de medicion y su consecuencia en la geometria de una matriz
Metrologia
Tolerancia
Tipos de tolerancia
Importancias del uso de parametros de tolerancias en matriceria
Parametros de medicién en matriceria
Instrumentos de medicion
Grado de error en instrumentos de medicion

Fallas que originen problemas de toma de medidas
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Maquina de medicion por coordenadas Mitutoyo
Tipos de maquinaria Mitutoyo CMM
Descripcion de Mitutoyo CMM Crysta Plus M7106
2. ASPECTOS ADMINISTRATIVOS
2.1. Recursos humanos

« Ing. Nelson Caiza. - Director de |a escuela de mecanica industrial
« Ing. Andrés Ortega. - Tutor asignado de tesis

« Ing. Sandino Torres. - Encargado del taller de CNC
2.2. Recursos técnicos y materiales
2.2.1 tabla 1

Detalle de recursos

Recursos Unidades costo
Software 1 $4000.00
Resmas de papel 2 $ 7.00
Internet 60 horas $ 40.00
Transporte $ 50.00
Costo total aprox. $4.097

Elaborado por: Jimmy Sangucho
2.3. Viabilidad

El proyecto no presenta ningun impedimento técnico, legal o economico.
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Figura 1. Cronograma de Actividades
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