DKD-MarSurf
| Mar Katiorierschein | OKkDKaliriersehen

@a@ DEUTSCHER KALIBRIERDIENST DKD

Kalibrierschein Nr.: KI-040806
Cafibration Cerificate / Certificat de Contride

PTB

Physikalisch-
Technische
Bundesanstalt
Nationales Normal

'~ Mahr-DKD-Kalibrierlabor
Bezugsnormale DKD-K-06401

TAM IRAN KHODRO O
A Toharan

11074062800
Ol N/ V" i comemri fT— Mahr GmbH Godtingen

el D - 37073 Géatingen
Gemany

0802

Anzati der Sedton dos Kaltirerscheines *
Nemtur of s of i corifcat  Nermere i pages s il Su ey

Datuem dor Kalbenng 17012004
Dt of exbtoion { et cxinbon 4n

D Kalbrierung erfoigh durch Vorgieich mit Normalen how. Nosmalmesssinrchangsn odee uft
Grundage dosumentiersr Kalbrervaratven. Die Nommale s N

Mashe LUK Pic
sseinvichiongen sind
i naonale Nermals der Physlalisch-Tecknischen Bundessrstall (FTE) oee muf

G- Mison Keynas MKN SER
United Fiungdom

e st Mormain
Diosor Kalbwnrmehon darf rer volstingg und umveindert watarvrtrolet woren, Auszige Lnd
Andanngen beciirien unserer Ganshmigung. Kakbrisrschaine ohe Linmerschi und Semged haben
g Glitighed.

1INEII0TIESL

" Innerbetriebliches Kalibrierlabor
Gebrauchs- oder Werksnormale

17.41.2004

Datum
Date £ Date

Das Mahr Oberflachen-Kalibrierlabor DKD-K-06401 ist
akkreditiert nach DIN EN ISO 17025.

Prifmittel des Unternehmens

ZERTIFIKAT
Die Kalibrierung der Normale erfolgt nach der Richtlinie DKD R 4-2
und beinhaltet neben der Sichtkontrolle die mehrfache Messung
verschiedener Parameter.

Der Kalibrierschein dokumentiert die Ruickfihrung auf nationale
Normale zur Darstellung der Einheiten in Ubereinstimmung mit

Die Zertifizierungsstelle

! ] ¢ der TUV Management Service GmbH Mahr-Kalibrier-Hierarchie vom nationalen Normal zum Produkt

dem Internationalen Einheitensystem (SI). Sashal it daas s Drnameiien

Der DKD ist Unterzeichner der multi-lateralen Ubereinkommen der —— s

European co-operation for Accreditation (EA) und der International Mihr M ar S u rf . O b e rf I acC h en- N orma I e
Laboratory Accreditation Cooperation (ILAC) zur gegenseitigen Reutinger St 4 . . .. . .
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Mit der Kalibrierung fur alle Mahr-Normale (sowie auch Normale Entwickiun, Fariqung Essiogen, Vrtiesund Kltisung

anderer Hersteller) ist eine Rickfihrung auf DKD-Niveau gegeben.

LELE® & CEPTMOWKAT # CERTIFICADO 4 CERTIFICAT

ein Qualititsmanagementsyslem eingefahn hat

Diese Art der Ruickverfolgbarkeit erfllt die Forderungen aller natio-
nalen und internationalen QM-Normen (VDA 6, QS 9000, DIN EN
ISO 9000, ISO/TS 16949 usw.) und bietet durch den direkten
Anschluss der Werte an die Physikalisch-Technische Bundesanstalt
(PTB) hochste Sicherheit fur die Richtigkeit der gemessenen Werte
und besonders geringe Messunsicherheiten.

Mit einem Kalibrierschein auf DKD-Niveau ist sowohl beim
Austausch von Messwerten im In- und Ausland als auch bei
Produkthaftungsfallen Sicherheit gegeben.

P | Prazise und zuverldssige Messungen sind die Voraussetzungen fur
jede qualitativ hochwertige Industrieproduktion. Mess- und Prifeinrich-
tungen werden zur quantitativen Bestimmung von Eigenschaften sowie
zum Steuern, Regeln und Automatisieren in der Fertigung genutzt.
Messungen sind damit ein wichtiger Bestandteil der industriellen
Quialitatssicherung. Dies gilt insbesondere vor dem Hintergrund der inter-
-+ nationalen Normen fir Qualitdtsmanagementsysteme (DIN EN ISO 9000),
aber auch im Zusammenhang mit Forderungen bei der Produkthaftung
und im Umweltschutz. Aus den Forderungen der Norm ergibt sich, dass die
Messgerate kalibriert sein mussen. Das heift, dass die Abweichung der
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g Anzeige vom richtigen Wert bekannt ist. Ganz dhnliche Forderungen gel-
] ten im Prifwesen. Auch Prifergebnisse sind nur dann zuverlassig, wenn sie
Mahr GmbH Géttingen © by Mahr GmbH, Géttingen E mit lialibrierten Messgeraten er_nittelt_wurden. Tasts;hnittgeréte yver(_jgn
Postfach 1853, 37008 Gottingen Anderungen an unseren Erzeugnissen, besonders aufgrund technischer & gemaB DIN EN |SO"121_79_ kalibriert. Diese No“rm basiert auf der Rlcbtlln!e
Brauweg 38, 37073 Gottingen Verbesserungen und Weiterentwicklungen, mussen wir uns vorbehalten. E DKD-R 4-2 (2003) "Kalibrieren von Messgerédten und Normalen fur die
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Oberflachennormale sind MaBverkdrperungen zum Kalibrieren der
messtechnischen Eigenschaften von Oberflachenmessgeraten, die
nach dem Tastschnittverfahren arbeiten (DIN ENISO 3274).

Benennung Typ Verwendung Ergebnis

Tiefeneinstellnormal A Kalibrieren der vertikalen Rillentiefe
Profilkomponente Pt

Tastspitzenprifnormal B Uberwachen des Zustandes Tastspitzenradius
der Tastspitze

Geometrienormal C Kalibrieren der vertikalen Ra, Rz

und horizontalen Profil-
komponenten unabhéngig
von der Tastspitzengeometrie
Priifen der GleichmaBigkeit

Rillenabstandsnormal

der Vorschubbewegung RSm, Ar
Priifen der Ubertragungs-
eigenschaften
Geschliffenes D Dynamisches Kalibrieren Ra, Rz,.
metallisches Raunormal des Messplatzes Rk, Rpk, Rvk,

Tastspitzenradius

Prisma E  Messen des Profilkoordinaten-
systems
Kugel oder Halbkugel ~ E  Messen des Profilkoordinaten-
systems
Bestimmen des Restfehlers
Planglasplatte Priifen der Messplatzruhe Restrauschen

Prufen der Fiihrungsab-
weichung Fhrungsabweich.

Normale gemaf3 I1SO 5436 werden eingesetzt, um Messungen am
Produkt an das internationale Einheitensystem SI anzuschlieBen. Je
kleiner die angegebene Messunsicherheit des Normals und der
Messmaschine, desto mehr Spielraum verbleibt der Produktion bei
der Fertigung des Produkts.

DIN EN ISO 5436, Typ A

Tiefeneinstellnormale werden zum Justieren und Kalibrieren der
VertikalvergroBerung von Tastschnittgerdten gebraucht. Sie stellen
den Anschluss der vertikalen RauheitsmessgréBen an die SI-
Langeneinheit her und sichern somit die Rickverfolgbarkeit auf
nationale Normale. Handelsublich sind Rillen mit flachem und
gerundetem Grund, wobei die Breite der Rille ein Vielfaches der
Tiefe betragt. Bei statischer Kalibrierung erfolgt das Anfahren des
Rillengrundes vom angrenzenden, ebenen Planglasbereich durch
manuelle Verschiebung des Normals. Beim Kalibrieren von
Kufentastern darf die Kufe nicht gleichzeitig in die Rille eintauchen.
Bei dynamischer Priifung erfolgt die Auswertung entweder manuell
am Profilschrieb oder durch Softwaretools, welche Teilbereiche des
Tastschnittsprofils vor und hinter der Rille sowie im Rillengrund

durch Regressionselemente nachbilden.

Ublicherweise werden 5 bis 7 parallel zueinander verschobene
Profilschnitte rechtwinklig zur Rille ausgefihrt. Im Kalibrierschein
wird die Rillentiefe aus der Messung in der Mitte der Rille angege-
ben.
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Gedrehte metallische Geometrienormale mit periodischem
Rillenprofil werden zur dynamischen Priifung von Tastschnittgeraten
eingesetzt. Das weiche Messing-Grundmaterial ist mit einer Chrom-
Schutzschicht versehen, um die Standzeit zu erhdhen. Der Einsatz
erfolgt fertigungsnah. Die Rz-Werte liegen bei ca. 10 ym.

DIN EN SO 5436, Typ D
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Die Raunormale werden zum Kalibrieren und Prifen des vollstandi-
gen Tastschnittgerates gebraucht. Die Normale sind mit einer
bekannten Rauheit versehen und gestatten eine Uberpriifung von
Tastnadel (Tastspitzenradius) Uber den Taster, den Messverstarker,
die Profiffilter, die Profilauswertung bis zur Messwertanzeige und
zum Profilschreiber. Im Unterschied zu den Geometrienormalen zei-
gen sie eine konstant sich wiederholende, unregelmaBige
Profilform, die Welligkeit und Rauheit mit unterschiedlichen
Amplituden, Wellenldngen und Phasenlagen enthalt. Unabhangig
von der Startposition werden immer in etwa gleiche Profilanteile
erfasst. Der Taster erfahrt beim Abfahren der Taststrecke in etwa
dieselbe Dynamik wie bei einer zu messenden geschliffenen
Werkstlickoberflache. Neben den KenngréBBen gemal3 ISO 4278
(Ra, Rz..) konnen KenngroBen gemal ISO 13565 (Rk, Rpk, Rvk..)
angegeben werden.

DIN EN ISO 5436, Typ B

Rasierklinge

Tastspitze
K Tastspitze

aufge-
zeichnetes
Profil

Rasierklinge
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Der Zustand der Tastspitze kann durch Abtasten einer scharfen
Kante, z.B. einer Rasierklinge ermittelt werden. Der Radius des auf-
gezeichneten Profils ist r =r1 + r2, wobei r1 der Radius der
Tastspitze und r2 der Radius der Kante ist. Wenn r2 viel kleiner als
r1 ist, dann ist der aufgezeichnete Radius ungefahr gleich dem
Radius der Tastspitze. Dieses Verfahren wird in Verbindung mit
einem schreibenden Oberflichenmessgerat, das sehr kleine
Abtastgeschwindigkeiten realisieren kann, angewendet.

DIN EN ISO 5436, Typ C
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Geometrie- und Rillennormale aus Glas werden zum Uberpriifen
und Kalibrieren von Rauheitsmessgeraten eingesetzt. Diese
Normale dienen hauptsachlich der Kalibrierung vertikaler
Profilkomponenten, zB. Ra, Rz und Rz1max, dirfen aber auch zur
Kalibrierung horizontaler Profilkomponenten, z. B. RSm eingesetzt
werden, wenn der Ab-stand der Rillen innerhalb der vorgegebenen
Grenzen gehalten wird.

Mit Rillenabstandsnormalen wird die Priifung der Ubertragungsei-
genschaften fur mehrere Rillenabstande und Amplituden ermég-
licht. Neben den sinusférmigen Profilen gibt es gleichschenklig
dreieckige Rillenprofile und bogenférmige Profile. Die grof3te
Verbreitung haben Geometrienormale mit angenahert sinusformi-
gem Rillenprofil, die unabhé&ngig von der Tastspitzengeometrie zum
dynamischen Uberpriifen und Kalibrieren von Tastschnittgeréten
eingesetzt werden.

Ublicherweise werden 12 tiber die Messfliche verteilte Messungen
rechtwinklig zum Rillenfeld ausgefihrt. Angegeben werden die

Mittelwerte der KenngréBen nach 1ISO 3274, 4287, 4288, 12085.

DIN EN SO 5436, Typ E

Diese Normale dienen zum Priifen von Profilkoordinaten. Mit einem
Tastschnitt wird ein Profil erfasst und symmetrisch zum héchsten
Punkt die Auswertung vorgenommen.

Prazisionsprismen dienen zur Winkelbestimmung. Da viele marktiib-
liche Tastschnittgerate ohne MaBverkorperung der X-Achse
arbeiten und die Messwerterfassung zeitgesteuert erfolgt, haben
diese Normale keine weite Verbreitung gefunden.

DIN EN SO 5436, Typ E

Tastschnittgerate mit X-Achsen-MaBverkdrperungen werden zu
Radius-, Winkel- und Abstandsmessungen eingesetzt.

Zur Ermittlung des Kreisbogenfehlers des Tastarms sowie zur
Formfehlerbestimmung werden Kugeln mit bekanntem Radius
gemessen. Das Ergebnis der Profilaufzeichnung wird mit dem
bekannten Radius (Sollradius) verglichen und dient zur
Restfehlerbestimmung mit anschlieBender softwareseitiger

Kompensation.

Zum Bestimmen der Messplatzruhe sowie zum Priifen der Fiihrung
bzw. Fhrungsabweichung der Vorschubgerate sind kratzerfreie
Planglasplatten erforderlich.

In Kalibrierscheinen von Oberflachennormalen wird zur
Dokumentation der Umgebungsbedingungen der RzO-Wert ange-
geben. Dieser Wert wird durch die Messung auf einer
Planglasplatte ermittelt und zeigt die Summe der
Flihrungsabweichungen sowie die Umgebungsbedingungen und
den Einfluss des Messaufbaus.

Anmerkung:
Mit Geometrienormalen aus Glas sowie mit Tiefeneinstellnormalen
kann eine Vorprifung auf dem Planglasbereich seitlich des

Rillenfeldes bzw. zwischen den Einstellrillen vorgenommen werden.




