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Vorbemerkung 
Der Inhalt dieser Richtlinie ist entstanden unter 
Beachtung der Vorgaben und Empfehlungen der 
Richtlinie VDI 1000. 
Alle Rechte, insbesondere die des Nachdrucks, der 
Fotokopie, der elektronischen Verwendung und der 
Übersetzung, jeweils auszugsweise oder vollstän-
dig, sind vorbehalten. 
Die Nutzung dieser Richtlinie ist unter Wahrung 
des Urheberrechts und unter Beachtung der Li-
zenzbedingungen (www.vdi.de/richtlinien), die in 
den VDI-Merkblättern geregelt sind, möglich. 
Allen, die ehrenamtlich an der Erarbeitung dieser 
Richtlinie mitgewirkt haben, sei gedankt. 

 Preliminary note 
The content of this standard has been developed in 
strict accordance with the requirements and rec-
ommendations of the standard VDI 1000. 
All rights are reserved, including those of reprint-
ing, reproduction (photocopying, micro copying), 
storage in data processing systems and translation, 
either of the full text or of extracts. 
The use of this standard without infringement of 
copyright is permitted subject to the licensing con-
ditions (www.vdi.de/richtlinien) specified in the 
VDI Notices. 
We wish to express our gratitude to all honorary 
contributors to this standard. 

Einleitung 
Diese Richtlinie ist Bestandteil der Richtlinienrei-
he VDI/VDE 2631. Eine Liste der aktuell verfüg-
baren Blätter dieser Richtlinienreihe ist im Internet 
abrufbar unter www.vdi.de/2631.  
Die Richtlinie wurde im Fachausschuss „Form-
messtechnik“ der VDI/VDE-GMA erarbeitet. 

 
Introduction 
This standard forms part of the series 
VDI/VDE 2631. A catalogue of all available parts 
of this series of standards can be accessed on the 
Internet at www.vdi.de/2631.  
This standard was prepared by the VDI/VDE-
GMA Technical Committee “Form measurement 
technology”. 

1 Anwendungsbereich 
In dieser Richtlinie ist ein Standardverfahren be-
schrieben, mit dem die messtechnische Eigenschaft 
der axialen Drehführungsabweichung eines Form-
messgeräts an seinem Standort durch Planlaufmes-
sungen ermittelt und dokumentiert werden kann. 
Das beschriebene Verfahren eignet sich sowohl zur 
Annahmeprüfung (Prüfung des Formmessgeräts 
entsprechend den Angaben des Herstellers) als 
auch zur Überwachung der Messbeständigkeit von 
Formmessgeräten (siehe VDI/VDE 2631 Blatt 8).  
Im Messergebnis sind messobjekt-, geräte- und 
standortspezifische Einflüsse enthalten; eine Tren-
nung dieser Anteile ist nicht oder nur einge-
schränkt möglich. Durch Dokumentation der Mes-
sergebnisse lassen sich Istzustand sowie Änderun-
gen der messtechnischen Eigenschaften des 
Formmessgeräts an seinem Standort feststellen. 
Unter anderem können Veränderungen z. B. durch 
geänderte Umgebungsbedingungen (Klimaeinflüsse, 
Schwingungserregung usw.) schnell und leicht er-
kannt und Maßnahmen zur Verbesserung der Mess-
bedingungen oder zur Fehlerbeseitigung ergriffen 
werden. Feststellbar sind u. a.:  
 
• Wert der axialen Drehführungsabweichung 
• Charakter der axialen Drehführungsabweichung 

(z. B. Richtung, Ausprägung) 

 
1 Scope 
This document describes a standardised method 
with which the metrological properties of the axial 
spindle deviation of a form measuring instrument 
can be determined and documented in situ through 
axial run-out measurements. This method is suita-
ble both for acceptance tests (testing the form 
measuring instrument in accordance with the man-
ufacturer’s data) and for monitoring the measure-
ment stability of form measuring instruments (see 
VDI/VDE 2631 Part 8).  
The measurement result is influenced by site-
specific effects and by those arising from the 
measured object and the instrumentation; differen-
tiating between the contributions of these effects is 
either impossible or possible only to a limited de-
gree. Documenting the measurement result allows 
the actual state and any changes in the metrological 
properties of the form measuring instrument to be 
determined in situ. Inter alia, changes due e.g. to 
variable ambient conditions (climatic effects, excit-
ed oscillations, etc.) can be rapidly and easily de-
tected, and steps taken to improve the measurement 
conditions or to rectify errors. The following can be 
determined, inter alia: 
• magnitude of the axial spindle deviation 
• nature of the axial spindle deviation  

(e.g. direction, characteristics) 



All rights reserved © Verein Deutscher Ingenieure e.V., Düsseldorf 2014  VDI/VDE 2631 Blatt 5 / Part 5 – 3 – 
 

• Störungen, wie sie üblicherweise durch 
Schmutz oder Defekte hervorgerufen werden 

Nicht feststellbar sind u. a.: 
• Empfindlichkeit (Signalübertragung) des Geräts 
• Filtereigenschaften des Geräts 
• Ursachen von Störungen 
Diese Richtlinie ist anzuwenden in Verbindung mit 
VDI/VDE 2631 Blatt 1. 

• interference, as caused usually by dirt or defects 
 

The following cannot be determined, inter alia: 
• the instrument’s sensitivity (signal transmission) 
• the instrument’s filter properties 
• the causes of interference 
This standard applies in conjunction with 
VDI/VDE 2631 Part 1. 

2 Normative Verweise 
Die folgenden zitierten Dokumente sind für die 
Anwendung dieser Richtlinie erforderlich: 
DIN 1319-1:1995-01 Grundlagen der Messtechnik; 

Grundbegriffe 
VDI/VDE 2631 Blatt 1:1999-06 Formprüfung; 

Grundlagen zur Bestimmung von Form- und 
Lageabweichungen 

Internationales Wörterbuch der Metrologie (VIM) [1] 

 
2 Normative references 
The following referenced documents are indispen-
sable for the application of this standard: 
DIN 1319-1:1995-01 Fundamentals of metrology; 

Basic terminology 
VDI/VDE 2631 Part 1:1999-06 Principles for the 

measurement of geometrical deviations  
 

International Vocabulary of Metrology (VIM) [1] 

3 Begriffe 
Für die Anwendung dieser Richtlinie gelten die 
Begriffe nach DIN 1319-1 und VIM [1]. 

 
3 Terms and definitions 
For the purposes of this standard, the terms and 
definitions as per DIN 1319-1 and VIM [1] apply. 

4 Formelzeichen  
In dieser Richtlinie werden die nachfolgend aufge-
führten Formelzeichen verwendet: 
Formel-
zeichen 

Bezeichnung 

fa,max Kennwert der axialen Drehführungs-
abweichung 

h Höhe über der Tischebene 
R radialer Abstand von der Drehachse des 

Geräts 
   

 
4 Symbols  
The following symbols are used throughout this 
standard: 

Symbol 
 

Designation 

fa,max parameter of axial spindle deviation  
 

h height above the table plane 
R radial distance from the instrument’s axis of 

rotation 
   

5 Verfahren und Normale 

5.1 Ausführung der Normale 
Zur Abnahme bzw. Überwachung werden kalib-
rierte Ebenheitsnormale eingesetzt. Bewährte 
Ebenheitsnormale sind z. B. kreisförmige Planplat-
ten aus Glas, Glaskeramik oder Keramik. Handels-
übliche Ebenheitsnormale haben Formabweichun-
gen von 0,02 μm bis 0,08 μm. 

5.2 Eigenschaften und Merkmale 
Um den Anschluss an die internationale Längen-
einheit sicherzustellen, muss die Kalibrierung der 
Ebenheit des Normals von einer geeigneten Kalib-
rierstelle ausgeführt werden. Das Kalibrierergebnis 
besteht aus dem Wert der Ebenheitsabweichung 
und dessen Messunsicherheit. Ebenheitsnormale 

 
5 Methods and standards 

5.1 Designs of the standards 
Calibrated flatness standards are used for ac-
ceptance tests and for monitoring. Established 
flatness standards include e.g. circular plane plates 
made of glass, glass ceramics or ceramics. Com-
mercial flatness standards have form deviations of 
0,02 μm to 0,08 μm. 

5.2 Properties and characteristics 
In order to ensure conformity with the international 
unit of length, calibrating the flatness of the stand-
ard should be performed by a suitable calibration 
laboratory. The calibration result consists of the 
magnitude of the flatness deviation and its meas-
urement uncertainty. Flatness standards frequently 
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