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El concepto desviacidn se utiliza muchas veces como “exactitud”. A causa de que “exactitud” tiene diferentes

significados en la literatura, no se recomienda su utilizacién como alternativa a “desviaciéon”.

La desviacidn es la diferencia entre el valor real (valor de referencia) y la media observada de las mediciones de

la misma caracteristica y en la misma pieza.

La desviacion es la medida del error sistematico del sistema de medicidn. Es la contribucién a la totalidad de

error comprendido de los efectos combinados de todas las fuentes de variacion, conocidas o desconocidas,

cuyas contribuciones a la totalidad de error tienden a compensar de forma consistente y predecible todos los

resultados de aplicaciones repetidas del mismo proceso de medicidon en el momento de las mediciones.

Las causas posibles para unas desviaciones excesivas son:

El instrumento necesita una calibracion
Instrumento, equipo o fijacion desgastado

Patrén desgastado o defectuoso, error en el patrén
Calibracion inadecuada o uso del patrdn de ajuste
Error de linealidad

Calibre equivocado para la aplicacion

Método de medicidn diferente — configuracidn, carga, sujecion, técnica

Medicion de la caracteristica errdnea
Distorsion (calibre o pieza)

Entorno —temperatura, humedad, vibraciones, limpieza

Violacién de un supuesto, como por ejemplo un error en una constante aplicada

Aplicacién — pieza, dimensiones, posicidn, destrezas del operador, fatiga, error de observacion

(legibilidad, paralelaje)

El procedimiento de medicidn utilizado en el proceso de calibracion (p. ej. utilizando “patrones”) deberia ser lo

mas similar posible al procedimiento de medicién normal.
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Requisitos previos

e Obtener una muestra y establecer su valor de referencia relativo a una norma trazable. Si no hay
ninguna muestra disponible, se selecciona una pieza de la produccién que se sitla en el recorrido medio
de las mediciones de la producciéon y se designa como muestra patrdn para el andlisis. Se mide la pieza
n > 10 veces en la sala de herramientas y se computa la media de las n lecturas. Esta media se utiliza
como el valor de referencia (ver el “Disefio de la hoja” en el siguiente apartado).

e Realizar 15 mediciones sobre un patrén o pieza de fabricacién por el mismo operador.
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Estudio desviacion (BIAS) M5A 4 N
Equipo:

Cooedlll griv: N* O seria:
Fabricants: M oediai o::

Plazi: Caracernstica:
Valor Ref: Lindl. Misdlda:

O peraciones previas al estudio L] Erestata general g

Datos del estudio

Prusba Lactura D=sviackin
0.,0000 1
0,0000
3 03,0000
4 0.,0000
] 9.0000
& 03,0000
T 0,0000
g 03,0000
3 0.,0000
10 03,0000
1 03,0000
12 02,0000
13 3.,0000
14 0.0000 O T EEo Jooo [omo Jooo [opo [ omo | omo [ omo | oon
15 4800 frec.| o o o o o o o o o
Me dika D!
Rango 0,0000
Resultados
Deviwibn=X-X_= zovm [ Eihstag
Debe cumplirse la siguiente expresicn:
#Diva! _ PR Y _ - -
Desviacion - | 7t :_‘)_.f_l | £ cero £ Demviocim  + | 7t :_‘)_r.l |
# D! #DIVD!
. Lesvigcion _ £ o Fallan datos. Mo se h3 Introducido elvalor de referencla. Emors de cdlculn
: _T = o ’ Estado generaldel eguipo no es comecio. El histograma muesia anomalss o
& Dunios aberEnEs
Andlisis os Rapatbllidad Marzar eIt de andlE ks del skstema de medida
3 ol estadation del prone ) ral da micdad del praduch
- iomosen Se B ey e et | TORTEISR B
W EV - Faka 2l TV orimen un estudn RER W EV - Falka 3 Tolkeranctz
Resutado de 2 Repatiolidad Faka el TV
El equipo es: NO APTO
Obsenacknes

/o actuachnes

Estudio raalizadoe por [Fima Facha dal estudio
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Datos del estudio

Las 15 filas corresponden a las 15 mediciones:

Prueba Lectura Desviacion
1 0,0000
2 0,0000
3 0,0000
4 0,0000
5 0,0000
[ 0,0000
7 0,0000
3 0,0000
9 0,0000
10 0,0000
11 0,0000
12 0,0000
13 0,0000
14 0,0000
15 0,0000
Media HONIT
Rango 0,0000
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Procedimiento de calculo
Nos basaremos en los siguientes datos como ejemplo:

Estudio desviacion (BIAS) MSA 4 N® Desviacién-0001

Equipo:

Cadigo: Desviacion N® de serie: N® de serie 1
Fabricante: Fabricante 1 Modelo: Modelo 1
Pieza: Pieza 1 Caracteristica: Caracterigtica 1
Valor Ref: §,0000 Und. Medida: mm

Operaciones previas al estudio [v El estado general del equipo es correcto

Datos del estudio

Prueba Lectura Desviacion
1 5,8000 -0,2000 5
2 5,7000 -0,3000
3 5,9000 -0,1000
4 59000 -0,1000
5 £,0000 0,0000
[ 6,1000 0,1000
7 56,0000 0,0000
8 6,1000 0,1000
9 £,4000 0,4000
10 6,3000 0,3000
11 56,0000 0,0000
12 56,1000 0,1000
13 6,2000 0,2000
14 5,6000 -0,4000 5700 | 5800 X £.300 | £.400
15 56,0000 0,0000 |Frac. 1 1 2 l 3 1 1
Media 65,0067
Rango 0,8000
Resultados
Derwtriri‘x=§—Xm = 00067 mm [ El histograma no muestra anomalias o puntos aberrantes

Debe cumplirse la siguiente expresion:
_ 0,21202 mm o 47 o 47
Desviacién - iaj.rf____ 5 ! I < cero £ Demviacidn  + |

0,05474 mm -0,11075 = 0= 0,121

012178 mm

Tras haber introducido todos los datos el procedimiento de calculo es el siguiente:
1. Calcular la media de las n lecturas.
Desviacion= X — X |

2. Calcular la desviacién estandar de la repetibilidad.

O repetibildad —




¥, ‘V

& e]_QCSOft Manual Formato Desviacion MSA4 VFCalibre

visual factory

Revision: 0 Fecha: 21/12/2023 |Hoja:8/9

3. Determinar la estadistica t para la desviacidn.

Desviacidon = media observada de mediciones — valor de referencia

O epetibildad t= Desviacion
o B

Gb:

4. La desviacién (bias) es aceptable en el nivel a, si cero cae dentro del conjunto de confianza 1 -«
alrededor del valor de la desviacion:

Desviacion—{ab (tv, Lo H < cero < Desviacion+ [ab (tv,l—% ﬂ

1y, 1-0/2 S€ encuentra utilizando las tablas t-student para 14 grados de libertad y un nivel de confianza del 95% y
se obtiene: t =2,14479

El nivel o que se utiliza depende del nivel de sensibilidad que se necesita para evaluar y/o controlar el proceso y
estd asociado a la funcién de pérdidas (curva de sensibilidad) del producto o proceso. Se deberad solicitar la

aprobacion del cliente si se utiliza un nivel o que sea diferente al valor por defecto de 0,05 (95 % de confianza).

Resultados
. _=_ _ [ El histograma no muestra anomalias o puntos aberrantes
Desviacicr=X—X, = 0,0067 mm
"Z)ix— 2 Debe cumplirse la siguiente expresian:
o = _ 021202 mm ro . - .
Sl = Desviacicn - | ,f 1oy | ' | < cere = Dewviacion -+ '-5-[1' s !I
o o4
g,=—"0—= 0,05474 mm CEJ 11075<0<0, 1241)
fn
rzilhnmn: 0,12178 mm
&,

L]

Andlisis de Repetibilidad Marcar el tipo de analisis del sistema de medida:

@) Control estadistico del proceso {» Control de conformidad del producto
La Variacion Total (TV) es la variacion
_ 25 . )
V= esperada del proceso. Sino la tenemos hay Tolerancia total
% EV = 8,48 que realizar primero un estudio R&R. % EW = Falta la Tolerancia
Resultado de la Repetibilidad: Aceptable
El equipo es: APTO
Observaciones

y/o actuaciones:

Estudio realizado por Firma Fecha del estudio

ADMIM 14/09/2011
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Puesto que cero cae dentro del intervalo de confianza de la desviacidon (- 0,11075, 0,1241), el ingeniero puede
suponer que la desviacidn de la medicién es aceptable, suponiendo que el uso actual no introducira fuentes de

variacion adicionales.

Aparte vemos que justo arriba de esta expresion figura un check marcado. Este check permite al usuario decidir
si en el histograma existen anomalias o puntos aberrantes. Si asi fuera, el usuario dejaria sin marcar el check y

entonces el equipo quedaria como NO APTO.

El estudio de la repetibilidad permite seleccionar el tipo de andlisis del sistema de medida:
o Control estadistico del proceso
o Control de conformidad del producto

Por encima del 30% es inaceptable (implica resultado no Apto). Entre el 10 y 30% seria apto con reservas,
siempre y cuando los otros resultados sean OK. Si se da este Ultimo caso hay que anotarlo en las observaciones.



