Gesdocal Patrones de micrémetro de roscas (1de4)

OBJETO

El objeto del presente PROCESO DE CALIBRACION es definir la pauta
utiizada en el software CALIBRO para la calibracion de patrones de micrometro de
roscas, que se deriva de los procesos de calibracion SCI D-031, de forma que permitan
obtener resultados trazables y homogéneos.

CAMPO DE APLICACION

Se trata de barras de acero, con uno de sus extremos en forma de tronco de
cono y el otro en angulo diedro, ambos con un mismo angulo nominal (fig.1)
correspondiente al de una rosca normalizada; actualmente, los angulos utilizados de
forma practicamente exclusiva, son los dos siguientes:

e Rosca métrica: o = 600°.
e Rosca whitworth: o = 55°.
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Figura 1.- Patron para micrometro de roscas.

Estos elementos se utilizan como patrones-de-ajuste de los micrometros de
rosca (SCI D-08.03) y por ello terminan en sus dos extremos en formas analogas a las de
los contactos intercambiables de que disponen dichos micrbmetros para que, situado
el patron de forma complementaria entre los contactos, pueda ajustarse la posicion
de la escala del micrometro al valor verdadero del patrén (figura 2).
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Figura 2.- Ajuste de un micréometro de roscas
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La longitud de uno de estos patrones es la correspondiente al diametro medio
de rosca que simula, no considerando la hélice sobre la que da de desarrollarse el
perfil de una rosca.

Los PATRONES DE MICROMETRO DE ROSCAS, que considera el presente proceso
de calibracion, son los de nominales hasta 200 mm, con angulos de 60° y 55° para la
calibracién, exclusivamente, de micrometro de roscas con division de escala E > 0,01
mm.

PROCEDIMIENTO DE CALIBRACION.

Los patrones se calibran en una medidora de una coordenada
horizontal, de forma analoga a como posteriormente se van a emplear en el ajuste de
un microbmetro, pero con mayor precision; en consecuencia, es necesario disponer de
una pareja de contactos intercambiables, del angulo de rosca adecuado, que se
colocan sobre dos palpadores especiales, con taladro, de la medidora de una
coordenada, los cuales se sitian a su vez sobre los palpadores normales de la misma.

Es practica usual en todos los fabricantes de medidoras de una coordenada
horizontal, proporcionar estos palpadores con taladro, bien para la calibracién que se
describe o simplemente para la medicion de calibres y piezas roscadas; en cuanto a
los contactos intercambiables, puede tomarse una pareja cualquiera del equipo de la
medidora o incluso de un micrémetro de roscas, siendo aconsejable elegir un valor
central entre los disponibles.

Cada patron se mide cuatro veces, dos-en cada una de sus dos posiciones
posibles A y B (figura 3). La medidora ha de cumplir las dos condiciones previas que a
continuacion se indican, en cuanto a la division de la escala e incertidumbre:

e Division de escala:  E< 0,001 mm.

e Incertidumbre: | 0,002 mm (K=2).
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Figura 3.- Posiciones de medida

Al realizar una medida es necesario localizar el valor de inflexion dela longitud,
para lo cual ha de separarse ligeramente el palpador mévil de la medidora y volver a
efectuar el contacto, mientras se gira levemente el mesurando, sujeto a una mesa
regulable en dos direcciones. Para todo ello ha de cuidarse al maximo la propagacién
de calor, empleando guantes y dejando que el montaje se estabilice en temperatura
con cierta frecuencia.
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RESULTADOS DE LA CALIBRACION

Las cuatro medidas X, de la longitud del patrén (longitud equivalente a un

diametro medio de rosca) obtenidas en el proceso de calibraciéon, han de superar el
siguiente criterio de aceptaciéon o rechazo, estableciendo en funcién de la longitud
nominal X, del mismo:

X, <100 mm:
Xa = X < 0,005 mm = ACEPTACION

max min

100 < X, < 200 mm
Xoaew Xpn < 0,01 mm = ACEPTACION

max min

Si este criterio proporciona rechazo, tras haber reiterado la calibracion
completa una segunda vez, con una pareja de contactos intercambiable diferente,
se considerarda que la barra no puede emplearse como patrén de roscas,
probablemente por defectos geométricos en sus extremos.

Una vez superado el criterio expuesto, se calculara la longitud
convencionalmente verdadera del patron X, mediante la relacion:

ES

X = X (=1a4)

ESI

I
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También se calculara la desviacion AD. del valor convencionalmente verdadero
X asu valor nominal X, :

AD = x - X

0

La incertidumbre de la calibracién realizada 'es,"directamente , la obtenida para
la medidora de una coordenada en su Ultima calibracidbn correspondiente a

cuatro medidas siempre que el numero maximo de medidas N . que se admita
en su ecuacion de incertidumbre sea igual o superior a 4 (N=4 para N . >4), 0
bien la correspondiente a N, ., si dicho nimero es inferior a 4 (N=4 para N, <

4), todo ello para factor k=3:
| =3U

en donde: U= Incertidumbre, parak=1yN=46 N, < 4, de la medidora utilizada.
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CALIDADES.

Para los patrones de microbmetro de roscas se establecen dos calidades, con
caracter experimental, en funcién de la longitud nominal X, y de la desviacion

maxima admisible a su longitud nominal, AD,, .

CALIDAD X, (mm) AD,, (nm)
1 X, <100 3
100 < X, <200 5
2 X, <100 5
100 < X, <200 10

NOTA: De acuerdo con la misibn que estos patrones cumplen, pueden emplearse
incluso fuera de las tolerancias correspondientes a la calidad 2 establecida,

Tabla 1.- Calidades de patrones de micréometro de roscas.

aunque es deseable evitar dicha situacion.
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