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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
Ubersetzung, jeweils auszugsweise oder vollstin-
dig, sind vorbehalten.

Die Nutzung dieser Richtlinie ist unter Wahrung
des Urheberrechts und unter Beachtung der Lizenz-
bedingungen (www.vdi.de/richtlinien), die in den
VDI-Merkblittern geregelt sind, moglich.

Alle Rechte vorbehalten © VDI e.V., Disseldorf 2024

Die vorliegende Priifanweisung wurde im Fach-
ausschuss ,,Priifmitteliiberwachung* der VDI/VDE-
GMA erarbeitet. Sie gilt in Verbindung mit VDI/
VDE/DGQ/DKD 2618 Blatt 1.1 ,,Grundlagen* und
Blatt 1.2 ,, Messunsicherheit®.

Eine Liste der aktuell verfligbaren und in Bearbei-
tung befindlichen Blitter dieser Richtlinienreihe
sowie gegebenenfalls zusdtzliche Informationen
sind im Internet abrufbar unter www.vdi.de/2618.

Anwendungsbereich

3-Linien-Beriihrung.

1-1-1-17
1-1-1-15

Beschrieben sind die erforderlichen Arbeitsgénge.

Blatt 10.7 dieser Richtlinienreihe behandelt.

Dieses Blatt gilt fiir das Priifen von Innenmessschrauben mit
3-Linien-Beriihrung gemafl DIN 863-4 Form C1 und C2 mit
Skalen- oder Ziffernanzeige und Innenmessgeréten mit

ID aus Priifmittelgruppenkatalog geméfl VDI/VDE 2623:

Die Priifung weiterer Messschrauben wird in Blatt 10.1 bis

Erlauterung

B Bauart-/Typpriifung

E  Eingangsprifung

U Uberwachungspriifung
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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.

VDI/VDE/DGQ/DKD 2618 Blatt 10.8 / Part 10.8 -3-

This test instruction has been developed by the
VDI/VDE-GMA Technical Committee “Inspection
of measuring and test equipment”. It applies in
conjunction with  VDI/VDE/DGQ/DKD 2618
Part 1.1 “Basic principles” and Part 1.2 “Uncer-
tainty of measurement”.

A catalogue of all available parts of this series of
standards and those in preparation as well as fur-
ther information, if applicable, can be accessed on
the Internet at www.vdi.de/2618.

Scope

1-1-1-17
1-1-1-15
It describes the necessary activities.

of this series of standards.

This part applies to the testing of internal micrometres with
3-line contact in accordance with DIN 863-4 form C1 and C2 with R
scale or numerical display and internal gauges with 3-line contact.

ID from test equipment group catalogue according to VDI/VDE 2623:

The testing of other micrometres is covered in Part 10.1 to Part 10.7

Explanation

D design/type testing
original/receiving inspection
M  monitoring inspection




	DE
	Vorbereitung
	Anwendungsbereich
	1 Vorbereitung
	1.1 Vorbereitung der Kalibriereinrichtung
	1.2 Vorbereitung des Kalibriergegenstands
	1.2.1 Beschriftung und Ident.-Nummer
	1.2.2 Reinigung
	1.2.3 Entmagnetisierung (bei Bedarf) 
	1.2.4 Sichtprüfung
	1.2.5 Nacharbeit leichter Beschädigungen/Aussondern
	1.2.6 Bereitstellung technischer Unterlagen


	2 Vorbereitende Prüfungen und Tätigkeiten
	2.1 Baumaße
	2.2 Funktion
	2.3 Härte
	2.4 Oberfläche
	2.5 Temperieren

	3 Kalibrierung
	3.1 Kalibrierumfang
	3.2 Durchführung der Kalibrierung
	3.2.1 Ermittlung der Wiederholpräzision
	3.2.2 Prüfung des Anfangswerts
	3.2.3 Ermittlung der Messabweichungen

	3.3 Grenzwerte für Messabweichungen (Fehlergrenzen, MPE)

	4 Bewertung der Kalibrierung
	4.1 Auswertung der Messungen
	4.2 Messunsicherheitsbetrachtung
	4.3 Prüfentscheid
	4.3.1 Entscheidungsregeln
	4.3.2 Entscheidungsrisiko
	4.3.3 Beispiel – Prüfentscheid gemäß DIN EN ISO 14253-1


	5 Dokumentation
	5.1 Kalibriernachweis
	5.2 Rückführungsnachweis
	5.3 Messunsicherheitsnachweis
	5.4 Kennzeichnung (Ident.-Nummer/Prüfstatus)

	6 Aufbewahrung
	6.1 Schutz vor Korrosion
	6.2 Verpackung

	Anhang Beispiel für die Messunsicherheitsbilanz bei der Kalibrierung einer Innenmessschraube mit 3-Linien-Berührung
	A1 Aufgabe
	A2 Kalibriereinrichtung
	A3 Durchführung der Kalibrierung
	A4 Messunsicherheitsbeiträge des Kalibrierprozesses
	A4.1 Kalibrierbedingungen
	A4.2 Bezugsnormale

	A5 Mathematisches Modell für die Bestimmung der erweiterten Messunsicherheit U
	A5.1 Messunsicherheitsbeiträge
	A5.1.1 Einstellringe (Normale)
	A5.1.1.1 Durchmesser des Einstellrings ∅ 80 mm
	A5.1.1.2 Form- und Lageabweichung des Einstellrings ∅ 80 mm
	A5.1.1.3 Drift des Durchmessers des Einstellrings ∅ 80 mm
	A5.1.1.4 Lokale Formänderung des Einstellrings ∅ 80 mm beim Antasten
	A5.1.1.5 Änderung des Durchmessers des Einstellrings ∅ 80 mm aufgrund einer Abweichung zur Bezugstemperatur
	A5.1.1.6 Änderung des Durchmessers des Einstellrings ∅ 80 mm aufgrund der Unsicherheit des thermischen Längenausdehnungskoeffizienten ΔαN1
	A5.1.1.7 Änderung des Durchmessers des Einstellrings ∅ 80 mm aufgrund von Temperaturänderungen während der Kalibrierung
	A5.1.1.8 Durchmesser des Einstellrings ∅ 100 mm
	A5.1.1.9 Form- und Lageabweichung des Einstellrings ∅ 100 mm
	A5.1.1.10 Drift des Einstellrings ∅ 100 mm
	A5.1.1.11 Rauheit der Messfläche des Einstellrings ∅ 100 mm
	A5.1.1.12 Lokale Formänderung des Einstellrings beim Antasten ∅ 100 mm
	A5.1.1.13 Änderung des Durchmessers des Einstellrings ∅ 100 mm aufgrund einer Abweichung zur Bezugstemperatur
	A5.1.1.14 Änderung des Durchmessers des Einstellrings ∅ 100 mm aufgrund der Unsicherheit des thermischen Längenausdehnungskoeffizienten
	A5.1.1.15 Änderung des Durchmessers des Einstellrings ∅ 100 mm aufgrund von Temperaturänderungen während der Kalibrierung
	A5.1.1.16 Änderung des Durchmessers des Einstellrings ∅ 100 mm während der Kalibrierung aufgrund der Unsicherheit des thermischen Längenausdehnungskoeffizienten ΔαN2

	A5.1.2 Umgebungseinfluss
	A5.1.3 Kalibriergegenstand
	A5.1.3.1 Justieren des Anfangswerts
	A5.1.3.2 Unsicherheitsbeitrag durch Ablesung der Skalenanzeige Δlx
	A5.1.3.3 Führungsspiel der Messelemente
	A5.1.3.4 Parallelität der Kontaktlinien der Messelemente
	A5.1.3.5 Oberfläche der Messelemente
	A5.1.3.6 Abplattung der Messkontakte beim Antasten
	A5.1.3.7 Abbesches Prinzip
	A5.1.3.8 Thermische Längenausdehnung des Schafts aufgrund einer Abweichung zur Bezugstemperatur ΔtSchaft
	A5.1.3.9 Thermische Längenausdehnung des Schafts während der Kalibrierung δtSchaft
	A5.1.3.10 Unsicherheit des Längenaus-dehnungskoeffizienten des Schafts während der Kalibrierung ΔαSchaft
	A5.1.3.11 Thermische Längenausdehnung der Spindel aufgrund einer Abweichung zur Bezugstemperatur ΔtSpindel
	A5.1.3.12 Thermische Längenausdehnung der Spindel während der Kalibrierung δtSpinde
	A5.1.3.13 Unsicherheit des Längenaus-dehnungskoeffizienten der Spindel während der Kalibrierung ΔαSpindel
	A5.1.3.14 Thermische Längenausdehnung des Gehäuses des Messkopfs aufgrund einer Temperaturabweichung zur Bezugstemperatur ΔtKopf
	A5.1.3.15 Thermische Längenausdehnung des Gehäuses des Messkopfs während der Kalibrierung δtKopf
	A5.1.3.16 Unsicherheit des Längenaus-dehnungskoeffizienten des Gehäuses des Messkopfs während der Kalibrierung ΔαKopf
	A5.1.3.17 Thermische Längenausdehnung der Messelemente aufgrund einer Abweichung zur Bezugstemperatur ΔtElement
	A5.1.3.18 Thermische Längenausdehnung der Messelemente während der Kalibrierung δtElemente
	A5.1.3.19 Unsicherheit des thermischen Längenausdehnungskoeffizienten der Messelemente während der Kalibrierung ΔαElemente
	A5.1.3.20 Thermische Längenausdehnung der Messkontakte aufgrund einer Temperaturabweichung zur Bezugstemperatur
	A5.1.3.21 Thermische Längenausdehnung der Messkontakte während der Kalibrierung
	A5.1.3.22 Unsicherheit des thermischen Längenausdehnungskoeffizienten der Messkontakte während der Kalibrierung
	A5.1.3.23 Wiederholpräzision fw


	A5.2 Mathematisches Modell
	A5.3 Messunsicherheitsbilanz

	A6 Erweiterte Messunsicherheit an der Position 100 mm
	A7 Messergebnis

	Schrifttum

	EN
	Preliminary note
	Scope
	1 Preparation
	1.1. Preparation of the calibration device
	1.2 Preparation of the item to be calibrated
	1.2.1 Marking and identification number
	1.2.2 Cleaning
	1.2.3 Demagnetisation (if required) 
	1.2.4 Visual inspection
	1.2.5 Rework minor damage/rejection
	1.2.6 Provision of technical documentation


	2 Preparatory tests and activities
	2.1 Dimensions
	2.2 Function
	2.3 Hardness
	2.4 Surface
	2.5 Acclimatisation

	3 Calibration
	3.1 Scope of calibration
	3.2 Calibration process
	3.2.1 Determining the repeatability
	3.2.2 Checking the initial value
	3.2.3 Determining of measurement deviations

	3.3 Maximum permissible errors MPE 

	4 Assessment of the calibration
	4.1 Evaluation of measurements
	4.2 Measurement uncertainty
	4.3 Inspection decision
	4.3.1 Decision rules
	4.3.2 Risk assessment
	4.3.3 Example – Test decision according to DIN EN ISO/IEC 14253-1


	5 Documentation
	5.1 Verification of calibration
	5.2 Verification of metrological traceability
	5.3 Verification of measurement uncertainty
	5.4 Marking (ID number/inspection status)

	6 Storage
	6.1 Corrosion protection
	6.2 Packaging

	Annex Example of the measurement uncertainty budget for the calibration of an internal micrometre with 3-line contact
	A1 Calibration task
	A2 Calibration device
	A3 Performing the calibration
	A4 Measurement uncertainty contributions of the calibration process
	A4.1 Calibration conditions
	A4.2 Reference standards

	A5 Mathematical model for determining the expanded measurement uncertainty U
	A5.1 Uncertainty contributions
	A5.1.1 Setting rings (standard)
	A5.1.1.1 Diameter of the setting ring ∅ 80 mm
	A5.1.1.2 Form and position deviation of the setting ring ∅ 80 mm
	A5.1.1.3 Drift of the diameter of the setting ring ∅ 80 mm
	A5.1.1.4 Form deviation of the setting ring ∅ 80 mm during probing
	A5.1.1.5 Diameter change of the setting ring ∅ 80 mm due to a deviation from the reference temperature
	A5.1.1.6 Change of the diameter of the setting ring ∅ 80 mm due to the uncertainty of the thermal coefficient of linear expansion ΔαN1
	A5.1.1.7 Change of the diameter of the setting ring ∅ 80 mm due to temperature changes during calibration
	A5.1.1.8 Diameter of the setting ring ∅ 100 mm
	A5.1.1.9 Form and position deviation of the setting ring ∅ 100 mm
	A5.1.1.10 Drift of the diameter of the setting ring ∅ 100 mm
	A5.1.1.11 Roughness of the measuring surface of the setting ring ∅ 100 mm
	A5.1.1.12 Local form deviation of the setting ring ∅ 100 mm when probing
	A5.1.1.13 Change of the diameter of the setting ring ∅ 100 mm due to temperature deviation from the reference temperature
	A5.1.1.14 Change of the diameter of the setting ring ∅ 100 mm due to the uncertainty of the coefficient of linear thermal expansion
	A5.1.1.15 Change of the diameter of the setting ring ∅ 100 mm during calibration due to temperature changes
	A5.1.1.16 Change of the diameter of the setting ring ∅ 100 mm during calibration due to the uncertainty of the coefficient of thermal linear expansion ΔαN2

	A5.1.2 Ambient influence
	A5.1.3 Calibration object
	A5.1.3.1 Setting the initial value using a setting ring
	A5.1.3.2 Uncertainty contribution by reading the scale Δlx
	A5.1.3.3 Guide clearance of the measuring elements
	A5.1.3.4 Parallelism of the contact lines of the measuring elements
	A5.1.3.5 Surface of the measuring elements
	A5.1.3.6 Flattening of the measuring contacts during probing
	A5.1.3.7 Abbe’s principle
	A5.1.3.8 Thermal linear expansion of the shaft due to a deviation from the reference temperature Δtshaft
	A5.1.3.9 Thermal linear expansion of the shaft during calibration δtshaft
	A5.1.3.10 Uncertainty of the thermal coefficient of linear expansion Δαshaft of the shaft during calibration
	A5.1.3.11 Expansion of the spindle due to a deviation from the reference temperature Δtspindle
	A5.1.3.12 Expansion of the spindle during calibration δtspindle
	A5.1.3.13 Uncertainty of the coefficient of linear expansion of the spindle during calibration Δαspindle
	A5.1.3.14 Thermal linear expansion of the housing of the measuring head due to a temperature deviation from the reference temperature Δthead
	A5.1.3.15 Thermal linear expansion of the measuring head housing during calibration δthead
	A5.1.3.16 Uncertainty of the thermal linear expansion coefficient of the measuring head housing during calibration Δαhead
	A5.1.3.17 Thermal linear expansion of measuring elements due to deviations from reference temperature Δtelements
	A5.1.3.18 Thermal linear expansion of measuring elements during calibration δtelements
	A5.1.3.19 Uncertainty of the coefficient of linear expansion of the measuring elements during calibration Δαelements
	A5.1.3.20 Thermal linear expansion of the measuring contacts due to a temperature deviation from the reference temperature
	A5.1.3.21 Thermal linear expansion of the measuring contacts during calibration
	A5.1.3.22 Uncertainty of the linear expansion coefficient of the measuring contacts during calibration
	A5.1.3.23 Repeatability fw


	A5.2 Mathematical model
	A5.3 Measurement uncertainty budget

	A6 Expanded measurement uncertainty at position 100 mm
	A7 Measurement result

	Bibliography




