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INTRODUCCION

El Instituto Nacional de Tecnologia Industrial
(INTI) como Instituto Nacional de Metrologia
tiene como funciones realizar, reproducir y
mantener los patrones nacionales de medida.

El Departamento de Optica y Dimensional,
como parte de la cadena de trazabilidad de la
unidad de longitud, realiza y materializa la
unidad de longitud, entre 0,5 mm y 300 mm,
calibrando bloques patron mediante técnicas
interferométricas. Los bloques patrén son
utilizados como referencia de longitud por
diferentes sectores de la industria nacional para
dar trazabilidad a su cadena de produccién y
servicios. La medicién de la longitud de un
blogue patron es realizada mediante la
utilizacion de un sistema interferométrico.

OBJETIVOS

El objetivo de este trabajo es mostrar las
actividades de control, seguimiento vy
mantenimiento que se desarrollan para la
realizacion y materializacion del metro (L<1 m).

DESARROLLO

Aun cuando todo el equipamiento que
conforma este sistema es calibrado a intervalos
establecidos, segun procedimiento y con
trazabilidad a los patrones nacionales,
periddicamente se aplican procedimientos de
control que permiten una revision global del
sistema a fin de garantizar su correcta
operacion. Dichos procedimientos son:

1) Patrones de control

Calibracién de un conjunto de blogues patrén
de control en el rango de 0,5 mm a 300 mm, y
posterior evaluacion del resultado. El conjunto
de los bloques de control se calibra al iniciar y
finalizar la calibracién de un juego de bloques
patrén, cuando se desea verificar el correcto
funcionamiento del sistema, luego de una
reparaciéon o modificacion del sistema. El
conjunto de resultados es comparado con los
valores histdricos, estableciendo intervalos de

tolerancia que establecen desde una llamada
de atencién hasta la detencion de su uso para
una revision integral del sistema.

2) Control y seguimiento de equipos

Una vez que los equipos son calibrados se
analiza si los resultados de la calibracion son
consistentes con los de la calibracion previa.
Esto permite detectar y cuantificar derivas de
los instrumentos a ser tenidas en cuenta por
ejemplo en el balance de incertidumbre. Este
analisis también constituye una herramienta
para definir y verificar que los periodos de
calibracion sean éptimos. En este trabajo se
muestran dos de las metodologias
recomendadas por [2].

3) Participacion en comparaciones clave

Dado que este es un servicio que tiene
capacidad de calibracion y medicion (CMC)
declarada en la Oficina Internacional de Pesas
y Medidas (BIPM), se recomienda la
participacion en comparaciones clave con otros
institutos nacionales de metrologia. En este tipo
de ejercicios todos los participantes reciben un
mismo conjunto de bloques patron para su
medicién de acuerdo con el procedimiento
vigente en cada institucion.

4) Criterios de aceptacion/rechazo

En forma adicional al analisis del méaximo error
tolerable, durante la calibracion se implementan
criterios en base al error normalizado (En) para
aceptar o rechazar cada medicion.

RESULTADOS

A continuacién se muestran algunos de los
resultados mas relevantes del procedimiento de
control del sistema.

1) Patrones de control

La calibracion de los bloques de control ha
permitido detectar una falla del sistema que era
debida a un desperfecto de uno de los
sensores de temperatura del sistema. En la
Figura 1 se muestra un gréafico de seguimiento
para un bloque de control.
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Figura 1: Gréfico de seguimiento para un bloque de
control de 100 mm de longitud nominal.
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2) Control y seguimiento de equipos

En la Figura 2 se muestran dos andlisis tipicos
de los utilizados en el laboratorio para el
seguimiento de los distintos periféricos que
utiliza el sistema. En la Figura 2 a), se muestra
la historia de calibraciones de uno de los
sistemas laser. En este caso el andlisis se
realiza en términos del tiempo de uso y se
caracteriza la deriva que presenta el sistema.
En el caso del barémetro, Figura 2 b), se
analiza considerando el tiempo calendario, se
determina el error entre la Ultima calibracion y
la anterior y se controla que cumpla con las
especificaciones y criterios establecidos. De
esta manera se mantiene o modifica el periodo
de la calibracion correspondiente.
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Figura 2: Control de equipos a) considerando tiempo de uso, b) en términos de tiempo calendario.

3) Participacion en comparaciones clave

Participacion en comparaciones clave: durante
2018-2019 el laboratorio particip6 de una
comparacion bilateral con el Centro Nacional
de Metrologia (CENAM) de México. Todos los
resultados obtenidos cumplen los criterios
establecidos, evidencian la competencia
técnica de ambos participantes y reafirma las
CMC declaradas por ambos institutos para esta
magnitud. El reporte final aprobado se
encuentra disponible en el sitio web del BIPM

[2].
4) Criterios de aceptacion/rechazo

Actualmente los criterios para aceptar o
rechazar los resultados de la calibracion se
estan incorporando a la planilla de resultados
para su aplicacibn en forma automética de
manera de optimizar el proceso de andlisis.

DISCUSION Y CONCLUSIONES

La implementacion de los diferentes
procedimientos mencionados, permiten
asegurar la trazabilidad en la calibracion de
blogues patron, contar con la posibilidad de

verificar el funcionamiento del sistema en forma
rapida en todo momento, detectar fallas y
colaborar en su resolucion del mismo. Asi
mismo en forma periodica se realizan analisis
adicionales que permiten mejorar las técnicas
de medicion como por ejemplo la evaluacién de
reproducibilidad entre los diferentes signatarios
del servicio, programada para el afio 2022.
Este analisis se realizara en el rango de 0,5
mm a 300 mm entre todos los signatarios del
servicio, con la colaboracion de INTI-SALL
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