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2.1.

2.2.

2.3.

2.4,

2.5.

2.6.

2.7.

OBJETO E AMBITO DE APLICAGCAO

O objetivo do presente documento é definir os requisitos ambientais, gerais e técnicos especificos
a cumprir pelos laboratérios acreditados no dominio da metrologia dimensional.

Este documento é aplicavel aos laboratdrios acreditados pelo Sistema de Acreditacdo da
Comunidade de Desenvolvimento da Africa Austral (SADCAS). Este documento ndo aborda os
requisitos para a acreditacdo de instalagdes para conformidade com a legislagdo nacional legal
em metrologia.

DEFINIGOES

Comprimento nominal

Comprimento pelo qual a medida é designada.

Principais marcas de escala

Duas marcas de escala, cuja distancia representa o comprimento nominal da medida.

Escala

Conjunto de todas as marcas de escala e numeracdo associada.

Divisdo da escala

Valor expresso em unidades de comprimento da diferenca entre os valores correspondentes a duas

marcas de escala consecutivas, para indicagdo analdgica; ou a diferenca entre dois valores indicados

consecutivos, para indicagdo digital.

Medida final

Medida de comprimento que tem as marcas da escala principal formadas por duas superficies finais
ou bordas da medida.

Medida de linha

Medida de comprimento que tem as marcas da escala principal formadas por duas linhas, orificios
ou marcas.

Medida composta
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2.8.

2.9.

2.10.

2.11.

2.12,

3.1

3.2.

3.3.

Medida de comprimento que tem uma das principais marcas da escala formada por uma superficie
final ou aresta e a outra por uma linha, orificio ou marca.

Quantidade influente

Quantidade que ndo é objeto da medi¢do, mas que influencia os valores da mensuranda ou a
indicacdo do instrumento.

Fator de influéncia

Quantidade influente com um valor dentro das condicdes nominais de funcionamento
especificadas do instrumento.

Condi¢Ges nominais de funcionamento

Condi¢bes de utilizacdo, com indicacdo da gama de valores das grandezas influentes para as quais
as caracteristicas metroldgicas se destinam a situar-se dentro dos erros mdximos admissiveis
especificados.

Condigoes de referéncia

Conjunto de valores especificados de fatores de influéncia fixados para assegurar uma comparagao
inter valida dos resultados das medigoes.

Unidade de medida

A unidade de comprimento é o metro (simbolo m) juntamente com os multiplos e submultiplos
autorizados.

REQUISITOS AMBIENTAIS

Um laboratdrio acreditado que trabalhe no dominio das medi¢des dimensionais deve funcionar nas
seguintes condigbes:

Temperatura de referéncia: 20°C ou a temperatura indicada na medida. Tolerancia + 2°C;
Faixa de umidade relativa do ar: 45% a 55%;

Fonte de alimentagdo: a tensdo nominal (bateria) ou a tensdo de uma nova bateria totalmente
carregada de acordo com as especificacGes do fabricante;

Pagina 4 de 16



SADCAS

N.2 do documento: SADCAS TR 20 N2 da edicao: 1

S
SOUTHERN AFRICAN DEVELOPHMENT COMMUNITY

3.4.

3.5.

3.6.

3.7.

3.8.

3.9.

3.10.

3.11.

3.12.

4.1.

4.2.

Quando a tensdo é especificada, a medida deve ser apoiada numa superficie horizontal ao longo do
comprimento total a ensaiar, praticamente sem atrito, e deve ser esticada pela tensao indicada na
medida.

Se as medi¢des forem efetuadas fora destes requisitos especificados, o laboratdério deve apresentar
provas documentadas de que efetuou medicdes em condi¢cbes extremas, fora dos requisitos
prescritos, a fim de determinar que os resultados das medi¢gdes nao sdo invalidados. Se os
resultados forem negativamente afetados, devem ser apresentadas provas que indiquem que essas
influéncias sdo tidas em conta nos orcamentos de incerteza. Este facto deve ser registado nos
certificados.

Alimentacdo elétrica (se for caso disso): — 15% a + 10% da tensdo nominal e + 2% da frequéncia
nominal.

As medicdes comunicadas devem ser remetidas para a temperatura padrao/de referéncia de 20°C
e ser registadas nos certificados.

As taxas de variagdo e os gradientes de temperatura devem ser mantidos baixos.
Deve ser mantido um elevado grau de limpeza e deve ser prevista uma iluminacdo adequada.

O laboratério deve estar afastado das fontes de vibragcbes mecanicas, choques e interferéncias
elétricas e radioelétricas, uma vez que tal afetaria a precisdo da medicao.

O laboratdrio deve tomar medidas adequadas contra a poeira e a pressao do ar exterior.

A iluminacdo deve ser adequada ao fim a que se destina.

MEDIGOES A EFETUAR

Nota: As razdes para a ndo medigdo de qualquer parametro devem ser indicadas no certificado de
calibragao.

Para o coeficiente de expansdo desconhecido, o laboratério deve indicar os seguintes valores
recomendados:

Aco: 11,5 um por metro por 1°C
Carboneto de tungsténio: 4, 23 um por metro por 1°C

Em alguns casos, pode ndo ser necessario repetir todas as medicGes ou verificagGes de todos os

parametros listados neste documento quando os medidores sdo recalibrados. O cliente deve ser
consultado para determinar quais as medi¢des ou verificagdes de que necessita.
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PARAMETROS

QUANTIDADE, INSTRUMENTO OU

CALIBRE MEDIDOS

BLOCOS DE GAUGE

BARRAS DE COMPRIMENTO

PARALELOS OTICOS

APARTAMENTOS OTICOS

POLIGONOS

PECAS DE AJUSTE DE
MICROMETROS:

A) TERMINACAO PLANA

B) RODADA ENCERRADA

MEDICAO DE ROSCAS
CILINDROS

CABEGAS DE MICROMETRO

MICROMETRO DE BANCADA E

CABECA DO MICROMETRO

N.2 do documento: SADCAS TR 20
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PARAMETROS QUE DEVEM SER
MEDIDOS OU VERIFICADOS

Paralelismo
Comprimento
Planura

Paralelismo
Quadratura
Retidao
Comprimento
Planura

Comprimento
Paralelismo
Planura

Planura
Quadratura da base ao rosto

Erro angular de facetas
Planura

Paralelismo
Comprimento do medidor
Planura

Comprimento do medidor

Diametro real de cada fio
Uniformidade de didmetro

N2 da edicdo: 1

Quadratura da medicdo face ao eixo

do eixo
Erro sobre uma revolugao

Erro periédico durante a viagem
completa
Planura

Erro de parafuso do micrometro
Paralelismo de rostos
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3. Medicdo da for¢a do indicador fiducial

4, Erro sobre uma revolugao
5. Planura
MICROMETRO DE AJUSTE DE . .
ALTURA L Quadratura a base do eixo
Distancia entre a face de medicao
2. (individual e cumulativa)
3. Erro sobre uma revolucao
Verificagao de erro Indexing no
4, tambor do micrometro
. Co-planaridade das almofadas de
BLOCOS DE ELEVACAO 1 suporte
. Paralelismo das almofadas de suporte
3. Altura média dos blocos riser
INDICADORES DE DISCAGEM 1. Repetibilidade da leitura
TIPO DE EMBOLO 2. Histerese (conforme especifica¢do)
3. Discriminagao
Erro maximo na leitura (conforme
4, especificacdo)
In Indo e Saindo Indo
INDICADORES DE DISCAGEM Repetibilidade e histerese das leituras
TIPO DE LIXEIRA 1. (anti-horario e hordrio)
2. Discriminagao
(no sentido anti-horario e horario)
3. Erro maximo de
(no sentido anti-horario e horario)
BARRAS SENOIDAIS & MESAS
SENOIDAIS 1. Planura de todos os rostos
2 Quadratura dos lados para medir
) rostos
3 Paralelismo de faces de medi¢do ao
) eixo de rolos
4, Paralelismo do eixo dos rolos
5. Distancia central entre rolos

PLACAS DE SUPERFICIE & TABELAS 1. Planura
(FERRO FUNDIDO ou GRANITO)

PRACAS DOS ENGENHEIROS 1. Retidao das bordas das [aminas
) Paralelismo das bordas da lamina e
) das bordas do estoque
3. Planura das faces de trabalho do
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MEDIDORES DE PLUGUE DE
PARAFUSO

TIPO DE METRICA

IR E NAO IR

MEDIDORES DE PLUGUE DE
PARAFUSO
UNIFICADO E WHITWORTH

MEDIDORES DE ANEL DE PARAFUSO

DISCOS DE REFERENCIA

ANEL SIMPLES
GAUGES

MEDIDORES DE PLUGUE SIMPLES

CONIPULO CILINDRICO
GAUGES

N.2 do documento: SADCAS TR 20
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estoque
Quadratura das bordas da lamina para
as faces de trabalho do estoque

Didmetro maior

Diametro efetivo simples
Forma de caréncia

Perfil do tépico

Lote

Angulo de flanco

Diametro maior

Diametro menor (apenas Go)
Diametro efetivo simples

diametro efetivo equivalente ao erro
de passo e angulo

Formulario de thread

Diametro menor

Diametro efetivo simples

Forma de caréncia e perfil de rosca
Lote

Angulos de flanco

Ou por meio de plugues de verificacdo
calibrados

Diametro medido na metade central
do gabarito (chumbo, centro, trilha - 0
& 90°)

Arredondamento

Diametro (chumbo, centro, trilha - 0 &
90°)
Arredondamento

Diametro (chumbo, centro, trilha - 0 &
90°)
Arredondamento

Diametro no ponto de dados
Angulo de contencdo
Comprimento
Arredondamento

Retidao da contencao
Datum step (se aplicavel)
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MEDIDORES DE ANEL DE
CONTENGAO

QUADRADOS CILINDRICOS

SOLIDO E ABERTO

QUADRATURAS QUADRADAS

PLACAS DE ANGULO RETO E DE
ANGULO DE CAIXA

BALANCAS E PADROES DE LINHA

FITAS E FIOS

CONE DE ANEL DE ROSCA (ANTP E
BSPT)

CONE DE TAMPA DE PARAFUSO
(ANTP E BSPT)
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Diametro no ponto de dados

Angulo de contengéo
Comprimento
Arredondamento
Retiddao da contencao
Datum step (se aplicavel)

Retiddo dos lados do cilindro
Planura das faces finais

Quadratura da superficie cilindrica as
faces finais

Planura

Paralelismo e quadratura das
superficies de trabalho

Planura e quadratura das superficies
dianteira e traseira

Planura e quadratura dos rostos de
trabalho

Paralelismo de faces longitudinais e
opostas

Quadratura de rostos de trabalho para
rostos finais

Desvio do comprimento nominal

Desvio do nominal a intervalos
adequados

Quadratura das extremidades (regras
de aco)

Desvio do nominal a intervalos
adequados

Comprimento da corda com corregao
da catendria

Massa por unidade de comprimento

Tensado

Diametro efetivo simples em pontos
especificados

Angulo de contencdo

Etapa de tolerancia

Diametro efetivo simples em pontos
especificados
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2. Angulo de contencio

3. Etapa de tolerancia
GAP GAUGES 1. Dimensodes entre faces

2. Paralelismo, quando aplicavel
PARALELOS DE ENGENHARIA 1. Quadratura

2. Retiddo

3. Paralelismo

4, Espessura e largura

5. lgualdade de pares
BLOCOS VEE 1. Planura dos rostos

2. Paralelismo de faces opostas

Quadratura das faces exteriores
adjacentes
4 Paralelismo do eixo de Vee para faces
’ laterais

5. Centralidade de Vee

6. Igualdade de pares combinados

7. Igualdade de semi-angulo de Vee
ARESTAS RETAS 1. Retiddo dos rostos de trabalho
PADROES DE ARREDONDAMENTO 1. Erro radial. (Esférico)

) Erro radial e quadratura a base

) (cilindrica)

TRIPONTO INTERNO 1. Erro de parafuso do micrometro
MICROMETROS 2. Definido como zero
MICROMETROS DE VARA 1 Erro no comprimento de cada haste

de extensdo quando o dedal |é zero

2. Erro de parafuso do micrometro
MICROMETROS EXTERNOS 1. Planura das faces de medigao

2. Paralelismo de faces de medicdo

3. Leitura zero

4, Erro de parafuso do micrometro
MICROMETRO DE PROFUNDIDADE 1 Erro de parafuso do micrometro

2 Planura da base
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VERNIER CALLIPERS

ALTURA VERNIER

PROFUNDIDADE VERNIER

TRANSFERIDORES BEVEL

MECANICA OU OTICA

MEDICAO DA ARREDONDAMENTO
INSTRUMENTO

TEXTURA DA SUPERFICIE

COMPARADOR DE FURO

N.2 do documento: SADCAS TR 20
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Erro no comprimento de cada haste
de extensdo quando o dedal |é zero

Paralelismo de mandibulas externas
Retid3do e paralelismo da mandibula
interior das pontas das facas

Precisdo da escala deslizante em 5a 8
posi¢Oes

Repetibilidade do mostrador, se
presente

Ajuste zero da haste de profundidade

Planura e paralelismo das faces de
trabalho da mandibula de medicdo
(quando aplicavel)

Paralelismo da medicdo da mandibula
e do escriba a base

Planura da base

Precisdo da leitura da escala de feixe e
vernier em 5 a 8 lugares ao longo do
comprimento de trabalho

Planura da face de estoque

Leituras a um minimo de 3 posicées
equidistantes em toda a gama

Retiddo da borda de trabalho do
estoque

Retiddo do bordo de trabalho da
[amina

Paralelismo da borda de trabalho da
[amina

Erro de indicagdo nas posicdes da
lamina a intervalos especificados

Erro radial

Amplia¢do

Erro axial do instrumento
Retiddo da coluna, se aplicavel
Quadratura

Parametros e amplia¢do de acordo
com o padrdo disponivel

Repetibilidade da medicdo
Precisdao da configuracdo dos mestres

Precisdo da leitura de discagem /
analdgica / digital, se presente
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REFERENCIAS

1. SADCAS TR 12 - Estimativa da incerteza de medicdo por laboratérios de calibracdo e
especificacdo da capacidade de calibracdo e medicdo em cronogramas de acreditagdo

2. OIML R 35-2 Edition 2011 (E) - Medidas materiais de comprimento para uso geral Parte 2:
Métodos de ensaio

3. ISO/IEC 17025:2017 - Requisitos gerais de competéncia para laboratdrios de ensaio e calibracgdo.

OIML R 66 Edition 1985 (E) - Instrumentos de medi¢do de comprimento

5. OIML R 35-1 Edigdo 2007 (E) - Medidas materiais de comprimento para uso geral Parte 1:
Requisitos metroldgicos e técnicos

E
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Status Alteracdo Data de
A
da provado Entrada
revisio | Pagina | Clausula/Subclausula Descrigdo da Alteragdo por em Vigor
Ne 1 - - - SADCAS 2019-11-
CEO 12
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APENDICE B: MODELO DO CALENDARIO DE ACREDITAGAO

ANEXO A

CALENDARIO DE ACREDITACAO

METROLOGIA DIMENSIONAL

Numero de acreditag3o laboratorial: CAL-2 ............ (ISO/IEC 17025:2017)

Endereco Permanente do Laboratério

Signatarios técnicos

Endereco postal

Representante Nomeado

Tel. o Questdo n.2
Célula Data de emissao
Telefax Data de validade
Email
QUANTIDADE MEDIDA ) GAMA DE CCA :SE:RDAAC%E)ZE
ITEM OU TIPO DE GABARITO METODO QUANTIDADES ~
OU INSTRUMENTO MEDIDAS MEDIGAO EXPRESSA
EM INCERTEZA ()
2.1 | DIMENSOES LINEARES
2.1.4 Medidor de altura Interna: P-NMI - XYZ 0a200 mm 16 um
Referéncia: OIML R66 200 a 500 milimetros 35 um
2.2 Padrdes finais
2.2.1 Blocos de medidor Interna: P-NMI - XYZ 0a200 mm 0,4 um
293 ngaf de ajuste de Referéncia: SADCAS TR 20 0a200 mm 3,0 um
micrémetro
2.2.6 | Medidores de Feeler Oa5mm 2 um
Data original da acreditagdo: .... Pagina 1 de 2

A CMC, expressa como uma incerteza expandida de medicdo, é declarada como a incerteza padrido de medicdo
multiplicada por um fator de cobertura k = 2, correspondendo a um nivel de confianga de aproximadamente 95%.
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ANEXO A
N.2 de acreditagdo laboratorial: CAL-2 ......... (ISO/IEC 17025:2005)
N.2 de edigdo: ...

Data de emissao: .................
Termo do prazo: .......c.c.ee....

QUANTIDADE MEDIDA ) GAMA DE CéAP:I\I(B:II%DAA(\;DAi)ZE
ITEM OU TIPO DE GABARITO METODO QUANTIDADES -
OU INSTRUMENTO MEDIDAS MEDICAO EXPRESSA
EM INCERTEZA ()
2.3 Padroes de linha
2.3.7 Engenheiros Fita Métrica | Interna: P-NMI - XYZ O0al2m 0,6 milimetros
939 Regra de ago dos Referéncia: SADCAS TR 021000 mm 0,3 milimetros
engenheiros
6 VARIAS DIMENSOES
6.1 Instrumentos manuais
6.1.1 Micrémetros Externos Interna: P-NMI - XYZ 0a300 mm 7,0 um
6.1.4 | Paquimetro (Eletronico e | Referéncia: SADCAS TR 0a 200 mm 15 um
Vernier) 20 200 a 500 milimetros 28 um
6.1.8 Mostrador 0a20 mm 8,0 um
20a 50 mm 10,0 um
Data original de acreditagao: .................... Pagina 2 de 2

A CMC, expressa como uma incerteza expandida de medicdo, é declarada como a incerteza padrio de medicdo
multiplicada por um fator de cobertura k = 2, correspondendo a um nivel de confianga de aproximadamente 95%.

Gestor Técnico SADCAS
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APENDICE C: ERRO MAXIMO ADMISSIVEL

Os instrumentos dividem-se em 3 classes de precisdo e o erro maximo admissivel na verificacdo inicial,
em condi¢cdes nominais de funcionamento, deve ser determinado a partir de: (a + b L) mm,

em que: L é o valor do comprimento em questdo, arredondado por excesso para o nimero inteiro de
metros mais proximo, a e b sdo coeficientes cujos valores sdo indicados, para cada classe de precisado, no

quadro 1.

Tabela 1 — Classes de precisao

N.2 do documento: SADCAS TR 20

Classe de precisao um b
Eu 0.1 0.1
0] 0.3 0.2
1 0.6 0.4

Para cada classe de precisdo, é indicado o erro maximo admissivel, positivo ou negativo, para a divisdo da
escala, i, inferior ou igual a 1 cm. Para as medidas finais ou compostas, o erro maximo admissivel, positivo
ou negativo, para o comprimento do intervalo da escala terminal delimitado por uma superficie final, é

aumentado por:
e mm para as medidas da classe |,

e 0,2 mm para as medidas da classe Il,
e 0,3 mm para medidas da classe llI.

Quadro 2 — Erros maximos admissiveis

Divisdo da escala, i

Classe de precisao

/<1 mm

I1mm<i<lcm

Eu 0] Il
0.1 0.2 0.3
0.2 0.4 0.6
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