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RESUMEN:

Cada vez mas, los procesos de disefio, fabricacion y control estan interconectados. Esto
permite ahorrar tiempo y evitar errores de interpretacion o ejecucion a lo largo del proceso de
produccién.

Las tecnologias digitales de informacién para la fabricacion del producto actuales (PMI por sus
siglas en Inglés) permiten incorporar al disefio CAD de la pieza a fabricar, todas las
informaciones en materia de tolerancias geométricas que permitan luego su fabricacion vy
control.

Definiendo desde el origen las caracteristicas que deben ser controladas y como deben ser
ejecutadas se eliminan errores de malinterpretacion, despiste o falta de formacion.

1. INTRODUCCION

El objeto del presente trabajo es mostrar como el uso de tecnologias de informacion
para la fabricacion de producto permite utilizar una informacion inicial afiadida al disefio
de la pieza a producir, en la fase de disefio durante el proceso de medicién y control de
la misma. Todas las fases de dicho proceso irdn sustentadas sobre la misma
informacién . Se analizaran las ventajas de esta forma de manejo de informacién y
como puede gestionarse mediante los softwares de medicion actuales mostrando un
ejemplo de uno de ellos. En la Fig. 1 vemos el proceso de disefio , fabricacién y control
dividido en las distintas organizacion de la empresa
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2. DESARROLLO/DESCRIPCION

El proceso comienza en el disefio de la pieza. El disefiador ademas de elaborar el disefio en
3D afiadird no solo acotaciones dimensionales sino una acotacion en sus tolerancias
geomeétricas . Los principales programas de disefio industrial incluyen herramientas para poder
insertar este tipo de indicaciones en el disefio.

2.1 Principales ventajas del uso de tecnologia de PMI en el proceso de verificacion

2.1.1 Ahorro de tiempo a la hora de definir y medir

El software de medicién puede leer toda la informacion de la pieza e incluirla
automaticamente sobre la pauta de medicién . Evitar tener que ir definiendo elementos,
referencias y tolerancias una a una. Se pasa de un proceso de varias a horas a solo segundos.

2.1.2 Reduccién de errores por mala interpretacion

El metrdlogo se asegura de poder incluir en su medicion todos los elementos que fueron
tomados en cuenta a la hora de disefiar la pieza. La eleccidn de los elementos a tolerar y de los
Datum no tiene posibilidad de error y se asegura que incluye todos los modificadores
necesarios para lograr una correcta interpretacion

2.1.3 Homogeneidad de resultados a equiparar los métodos de célculo entre cliente-
proveedor

Uno de los errores mas comunes en la falta de correlacion entre distintas medidas en las
distintas interpretaciones. Al realizar la definicion de una manear univoca se elimina este punto
de discusion entre cliente y proveedor

2.2 Requisitos necesarios para el uso de tecnologia de PMI en el proceso de verificacion

2.2.1 Inclusion de los PMI en los disefios

Es necesario que en la fase de disefio se introduzca toda esta informacién. Los
softwares de disefio (CATIA, SOLIDWORKS; y el formato neutro STEP) permite dicha tarea. En
etapas pasadas se popularizd el uso de IGES como formato estandar de CAD neutro. Este
formato esta siendo sustituido por STEP ya que permite la inclusiéon de este tipo de informacion
y un menor tamao
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2.2.2 Software de medicion actualizado y capaz de interpretar los PMI

Los softwares actuales mas comunes (Metrolog X4, PCMDIS,..) pueden interpretar las
tolerancias sin problemas. El parque de maquinaria e instalaciones no siempre esta actualizado
por ello puede ser necesario el actualizar versiones o sistemas para que puedan gestionar este
tipo de informacion

2.2.2 Formacion de los metrdlogos para el uso de tecnologias PMI

Aunque el uso de este tipo de tecnologias es muy sencillo es necesario que el
metrélogo tenga el conocimiento de como extraer los datos. Normalmente los servicios de
asistencia de los software le brindan este conocimiento mediante sus servicios de resolucion de
dudas y consultorias

El principal problema a la hora de este desarrollo es la falta de medios y conocimientos del
propio disefiador para poder valorar y conocer los distintos acotaciones de las tolerancias
geométricas y normalmente se encuentran bastantes disefios en los que la acotacién es solo
un dibujo del cajetin correspondiente pero no tiene los elementos a los que hace referencia
definidos y direccionados

2.3 Ejemplo de medicion mediante el uso de PMI

Veremos un ejemplo de cédmo se puede hacer este tipo de medicion
Usaremos un CAD con las tolerancias incluidas Fig. 3
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2.3.1 Extraccion de las cotas PMI
Mediante un solo click es posible la extraccion automatica de todos los elementos que
debe ser tolerados Fig. 4
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2.3.2 Ejecucion de las mediciones

Mediante la seleccion de las cotas a medir podemos crear la rutina de medicion directamente
Fig. 5. Dependiento del aparato de medicion a utilizar tendremos que tener en cuenta distintas
posiciones de palpador , trayectorias y puntos de paso para evitar colisiones,...

Un gestor nos puede analizar las cotas que ya estan calculadas y las que quedan adn por
calcular Fig. 6
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2.3.3 Comprobacion de resultados e impresién de informes

Una vez realizadas todas la mediciones y ayudados por nuestro gestor de medicion podemos
realizar la comprobacion final de resultados y realizar la impresion del informe Fig. 7 y Fig. 8
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3. RESULTADOS Y DISCUSION

El uso por tanto de la tecnologia permite el ahorro de tiempos y problemas.

La inmediatez con la que se introducen los datos en el sistema ( un par de segundos ) hace
gue el porcentaje de ahorro sea inmenso comparado al método tradicional

La problematica principal es la estandarizacion de este tipo de acotaciones en los disefiadores
unido a la modernizacion de los sistema de medicion para poder realizarlo

EL calculo automatico permite introducir los modificadores y las caracteristicas fijadas sin lugar
a equivoco. Conceptos como la zona de tolerancia (planar o cilindrica) condiciones de maximo
o0 minimo material, se aplican automaticamente
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Este tipo de procedimientos mas automatizados y ayudas al célculo facilitan mucho las tareas
de medicién y control de las piezas ya que desde el principio se fijan las metodologias a utilizar
por el resto de los agentes que intervengan en el proceso de la fabricacién y control de la pieza

4. CONCLUSIONES

La presente ponencia pretende difundir el uso de las tecnologias de PMI en el proceso final de
control de calidad y medicion. Es nuestro propdsito animar a estandarizar y digitalizar este
trabajo para obtener una eficiencia maxima y la minimizacién de fallos y errores agilizando el
proceso de toma de decisiones
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