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CONTROLE DIMENSIONAL SOLICITANTE
Descrigéo Barra padriio com comprimento de 12" Protocolo PSM 52808 02/10/2008
Fabricante Matrix Cliente Work Gage Metrologia Ltda.
Rua Gravatai, 130
Esteio - RS
Nimero do 4841
desanho
Autenticagiio WwWG.23.01 Solicltagio N.F.: 10653 de 01/10/2008
PADRAO DE REFERENCIA INFORMACOES GERAIS
Descrigio Maquina de medigio tridimensional Ambiente de Temperatura: (20 = 1)°C
medigio Umidade relativa do ar: (60 + 10)%
Fabricante Carl Zeiss
Procedimento Procedimento interno DSQCS (08-62 de
Nimero de de madigio junho de 2005 - edigdo 1 revisfio 2.
fabricagéo 82030 Método: comparagio direta.
Namero de
sutenticagio 31-1750 Incerteza de A incerteza expandida de medigio
medigio relatada ¢ declarada como a incerteza
Rastreabilidade Migquina de medigdo tridimensional, marca padrio de medigio multiplicada pelo
ZEISS, modelo UMC 850 com certificado fator de abrangéncia k=2,00, o qual para
de calibragio RBC ndmeroc 2717/2008 uma distribuigio t com veff >100 graus
emitido pelo CETEMP, vilido até 06/2009 de liberdade efetivos corresponde a uma
¢ padrio escalonado marca Kolb & probabilidade de  sbrangéncia  de
Baumann, com certificado de calibragiio aproximadamente 95%. A incerteza
RBC niamero DIMCI 0134/2006, emitido padric da medigio fol determinada de
pelo INMETRO vilido até 02/2010. acordo com a publicagio EA-4/02,
Data da
madigio 13/10/2008
Data da
emissio 14/10/2008
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Este rélaldno alende acs requistos de acre o do Cgere / Inmetro, o qual avaliou & com ia do laboraltrio 8 comprovou sua rastreabikdade a padrbes nacionas de
medida,

Esta medigio néo isenta o padrio da controls metrologico estabelecido na Regulamentago Matroligica.

A reprodusio deste relatdrio st poderd ser iotal

Os resulados desie relatbrio referem-se axchesh nte a0 padeko submatido 4 medico nas condigbes especificadas, niio sendo exdensiva 8 qualsguer lotes,
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Laboratério de calibragio acreditade pela Cgcrel/lnmetro de acordo com a ABNT NBR ISO/IEC 17025, sob o nimero CAL 0013,

Resultados
Valor medido Incerteza de medigio
Denominagéo
{mm) (") {(mm) (")
[Maior comprimento 304 804 12,00016
0,002 0,00008
Menor comprimento 304,802 12,00008
Paralelismo do comprimento 0,002 0,00008 0,004 0,00016
Observacées
Valores

O paralelismo foi obtido através da diferenga dos comprimentos extremos {maior & menor comprimenta). Foram|
medidos |medidos 4 comprimentos, escolhidos aleatoriamente e defasados 80" entre si,

Fixagio |A barra foi apoiada a 2/9 do seu comprimento total e fixada com auxilio de grampos de fixagéo.

ali | barra (cilindro), pelo método dos minimos quadrados
Alinhamsento ?G :ﬂ::?n‘uanm espacial foi estabelecido a partir do corpo da barra (cilindro), pelo mini q

Apalpador |Esférico de 6 mm de didmetro, com uma extensao de 45 mm.

Forga de :
medigho A forga de mediglo utilizada fol de 0.2 N.
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Este relsiorio alende aos requisitos de acreditagéo do Cgore / Inmetre, o qual avaliou s competéncia do laborattnio & comprovou sua rastreablidade a padries nacionais de
madida.

Esta medigho néo isenla o padrio do controle metrolbgico estabelecido na Regulamentagio Matroldgica.
A reprodugfio daste relaldrio st poderd ser iotal

Os resultados dests relatério referam-se axclusivamanta ao padrilo submetido 4 medido nas condigties espacificadas, ndo sendo exiensivo & qualsquer ioles,




