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DAkkS-Kalibrierungen
& Werks-Kalibrierungen

Durch gednderte Anforderungen der Industrie ist

die DAkkS-Kalibrierung fur viele Kunden in den
Vordergrund gerickt. Fir andere Unternehmen
genUgt die Durchfihrung der Werks-Kalibrierung
(Zertifikat nicht durch EA MLA abgedeckt), um die
Forderungen der Kunden oder Auditoren zu erfiillen.
Unser strategisches Ziel ist die Ausfihrung von
DAKKS- und Werks-Kalibrierungen. Wir richten uns
dabei nach den Kundenforderungen.

Mit unserem sehr gro3en Umfang an Akkreditierun-
gen, Uberwiegend im Bereich der Messgrof3e Lange,
decken wir das Spektrum der Standardprifmittel fast
vollstandig ab.

Unsere Organisation ist seit langem auf die
Bearbeitung von DAkkS-Kalibrierungen ausgerichtet.
So haben wir es geschafft, die DAkkS-Kalibrierung

in die Néhe des Preisniveaus der Werks-Kalibrierung
zu bringen. Auch aus diesem Grund sind wir mit der
Anzahl durchgefihrter DAkkS-Kalibrierungen fuhrend
in Deutschland.
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Akkreditierung & Audits

Die Akkreditierung durch die Deutsche
Akkreditierungs-stelle (DAKKS) ist eine hoheitliche
Aufgabe der Bundesrepublik Deutschland.

Ziel ist es, eine leistungsfahige und verlassliche
Infrastruktur in der Metrologie herzustellen.

Ein wichtiges Instrument sind hierbei Begutachtungen
vor Ort, bei denen sich Fachbegutachter davon
Uberzeugen, dass auch der technische Bereich den
aktuellen Anforderungen der Messtechnik entspricht.

Damit unsere Kunden bei Audits gesicherte
Argumente vorbringen kénnen, haben wir mit
der DAKKS ein Dokument erstellt, in dem unsere

Arbeitsweisen verbindlich dargestellt sind.

Der Nachweis der Ruckfiihrung auf nationale
Normale, Verwendungsentscheide, den papierlosen
Kalibrierschein, wie auch die Berlcksichtigung der
Messunsicherheit. Dieses Dokument ist Bestandteil
unserer Akkreditierungen und hat damit Gultigkeit.
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Uber uns

Kistner Metrologie Service GmbH ist seit 1991

als Kalibrierlabor titig. Bereits seit 1979 ist sie als
Entwickler und Hersteller von Messvorrichtungen
und Messautomaten aus dem Bereich der
dimensionellen Messtechnik am Markt.

Mit nun mehr als 30 Mitarbeitern schaffen wir es,

den Anforderungen unserer fast 1000 Kunden
gerecht zu werden. Eine Uberaus stabile Personal-
struktur sorgt fur Zuverlassigkeit. Unsere Kunden
profitieren dabei von unserer Erfahrung, da sich

stérungsarme Prozesse positiv auf die Bearbeitungs- Prufmittelverwaltung -
Q7 iPMM

zeiten auswirken.

Viele Unternehmen setzen sich das Ziel, ihre
Organisation moglichst papierlos zu gestalten.

Profmittelliste MNeues Prafmittel anlegen
Dieses Ziel unterstitzen wir mit unserer Prifmittel-

datenbank Q7 iPMM.

Anzahl gefundenes Prafmiltel 959

- Prifpline

Gelaschte Prufmittel

Hilfe

Mit Q7 iPMM bearbeitet der Kunde mit uns den
selben Datenbestand, der sich auf unserem Internet-

server befindet. Damit wird dieser Datenbestand

EDO-T1083 - Gewindegrentlehrdarm  MOSTN, 5-4H Gewndegrenziehrdam  frai . 5 - .
Foertakl automatisch aktuell gehalten und ist fur alle Beteiligten
et b EDD-T1063 . Gewindegrendehidom ~ G1/8 Gewindegrenziehidom  frei . ) )
gleich. Der Benutzer greift auf diese Datenbank zu
Impressum EDO-71043 - Gewindegrenziehrdorn  MO4XL5-4HGur  Gewindelehrdom frei . o
und kann die Kalibrierdaten darstellen.
ED0-T1033 - Gewindegrendiehrdorm — MOBGI1 S-4H Gut  Gewindegrenziehrdom  frai
EDD-71023 © Gewindegendehidom  MOBNL5-4H Geaindelehidorm frei . . o
Dieser papierlose Nachwesis ist ebenfalls fir DAKKS-
EC4-7T1012 - Grenziehrdom 0EPI Lehrdom 0* frei .
Kalibrierungen anerkannt.
ECA-T1002 - Grenzlehrdam 007 P9 Lehrdam 0 frei

EC3-T1002 = 0
Alle Datenanderungen werden automatisch

protokolliert. Damit wird Transparenz Uber die
gesamte Datenhistorie hergestellt.

Q7 iPMM ist als vollwertige Prifmittelmanagement-
Software einsetzbar. Da Q7 iPMM eine Browser-
Anwendung ist, sind keinerlei lokale Installationen
erforderlich. Die Bearbeitung der Daten kann mit
jeder geeigneten Hardware (PC, Tablet, Smartphone)

erfolgen.
Kistner Metrologie Service GmbH
Tottenheimerstr. 5 Mdchte ein Kunde seine bestehende Software weiter
D-97944 Boxberg-Unterschipf verwenden, kann er mit Q7 iPMM lediglich den
Nachweis der Kalibrierergebnisse flhren. Alternativ
L +49 (07930 9937-0 dazu kénnen wir ihm Links auf die Datensétze der
B +49 (0)7930 9937-37 einzelnen ldentnummern liefern, die er in seine
info@kistnermetroserv.de Software integrieren kann.
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von Formabweichungen.
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 4.1 Option 3

7 I DAKKS-Kalibrierung I Werkskalibrierung

Lehrdorne
D ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Ermittlung des Durchmessers in 3 Ebenen 1000l bis 60 mm
und in 2 Richtungen (Schnitt A-B / Schnitt C-D). 10002 60 - 200 mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 4.1 Option 4
10003 200 - 500 mm
£ Ermittlung des AuBendurchmessers in 3 Ebenen 20001 bis 60 mm
* undin2 Richtungen (Schnitt A-B / Schnitt C-D). 20002 60 - 200 mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 4.1 Option 4
20003 200 - 500 mm
Grenzlehrdorne
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Ermittlung des Durchmessers in 3 Ebenen 10006 bis 60 mm
und in 2 Richtungen (Schnitt A-B / Schnitt C-D). 10007 60 - 200 mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 4.1 Option 4
10008 200 - 500 mm
£ Ermittlung des Durchmessers in 3 Ebenen 20006 bis 60 mm
* undin2 Richtungen (Schnitt A-B / Schnitt C-D). 20007 60 - 200 mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 4.1 Option 4
20008 200 - 500 mm
Einstelldorne / Einstellscheiben
@ ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Ermittlung des AuBendurchmessers in Ebene 2 (Schnitt A-B) 10431 bis 60 mm
mit 4 Wiederholmessungen. Messung von 4 zusétzlichen 10432 60 - 200 mm
Punkten in der Nédhe der Messposition zur Feststellung
von Formabweichungen. 10433 200 - 500 mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 4.1 Option 3
£ Ermittlung des AuBendurchmessers in Ebene 2 (Schnitt A-B) 20431 bis 60 mm
* it 4 Wiederholmessungen. Messung von 4 zusitzlichen
m gen. g 20432 60 - 200 mm
Punkten in der Nédhe der Messposition zur Feststellung
20433 200 - 500 mm
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Einstelldorne / Einstellscheiben

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Ermittlung des AuBendurchmessers in Ebene 2, Ermittlung 10434 [ -3 mm
der Rundheitsabweichungen in 3 Ebenen, der Geradheiten 10435 3100 mm
von 4 Mantellinien und der Parallelitdt der Mantellinien.
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 10436 100 - 170 mm
Prismatische Werkstticke 10437 170 - 300 mm

10438 300 - 500 mm
Ermittlung des AuBendurchmessers in Ebene 2, Ermittlung 20434 [ -3 mm
der Rundheitsabweichungen in 3 Ebenen, der Geradheiten 20435 3100 mm
von 4 Mantellinien und der Parallelitit der Mantellinien.
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 20436 100 - 170 mm
Prismatische Werkstticke 20437 170 - 300 mm

20438 300 - 500 mm
Priifstifte

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Ermittlung des AuBendurchmessers in 3 Ebenen 10016 0,1 -20 mm
und in 2 Richtungen (Schnitt A-B / Schnitt C-D). 10017 0.1 - 20 mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 4.2 Option |
Ermittlung des AuBendurchmessers in 3 Ebenen 20016 0,1 - 20 mm
und in 2 Richtungen (Schnitt A-B / Schnitt C-D). 20017 0.1 - 20 mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 4.2 Option |
Einstellringe Option 3

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Ermittlung des Innendurchmessers in Ebene 2 (Schnitt A-B) 10440 [ -3 mm
mit 4 Wiederholmessungen. Messung von 4 zusétzlichen 1044 3100 mm
Punkten in der Nédhe der Messposition zur Feststellung
von Formabweichungen. 10442 100 - 170 mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 4.1 Option 3; 10458 170 - 300 mm
> 170 mm: Verfahren nach Metroserv KA 14.46
Prismatische Werkstticke 10459 300 - 500 mm
Ermittlung des Innendurchmessers in Ebene 2 (Schnitt A-B) 20440 0,5-3mm
mit 4 Wiederholmessungen. Messung von 4 zusétzlichen 2044] 3100 mm
Punkten in der Ndhe der Messposition zur Feststellung
von Formabweichungen. 20442 100 - 170 mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 4.1 Option 3; 20458 170 - 300 mm
|70 mm: Verfahren nach Metroserv KA 14.46

20459 1500 - 2000 mm

Prismatische Werkstlcke

8 I DAKKS-Kalibrierung I Werkskalibrierung
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Einstellringe Option |

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Ermittlung des Innendurchmessers in Ebene 2, Ermittiung 10443 [ -3 mm
der Rundheitsabweichungen in 3 Ebenen, der Geradheiten 10444 3100 mm
von 4 Mantellinien und der Parallelitdt der Mantellinien.
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 10445 100 - 170 mm
Prismatische Werkstticke 10446 170 - 300 mm
10447 300 - 500 mm
£ Ermittlung des Innendurchmessers in Ebene 2, Ermittiung 20443 [ -3 mm
3 . . 0 9
der Rundheitsabweichungen in 3 Ebenen, der Geradheiten 20444 3100 mm
von 4 Mantellinien und der Parallelitit der Mantellinien.
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 20445 100 - 170 mm
Prismatische Werkstticke 20446 170 - 300 mm
20447 1500 - 2000 mm
Lehrringe (Gut oder Ausschuss)
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Ermittlung des Durchmessers in 3 Ebenen 10019 [ -3 mm
und in 2 Richtungen (Schnitt A-B / Schnitt C-D). 10020 3100 mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 4.1 Option 4
> 170 mm: Verfahren nach Metroserv KA 14.46 1002l 100 - 170 mm
Prismatische Werkstticke 1051 | 170 - 300 mm
10512 300 - 500 mm
£ Ermittlung des Durchmessers in 3 Ebenen 20019 0,5-3 mm
3 . . . o
und in 2 Richtungen (Schnitt A-B / Schnitt C-D). 20020 3100 mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 4.1 Option 4
> 170 mm: Verfahren nach Metroserv KA 14.46 20021 100 - 170 mm
Prismatische Werkstticke 20511 170 - 300 mm
20512 300 - 500 mm
Flachlehren
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Ermittlung der Dicke in 3 Ebenen. 10022 bis 60 mm
Verfahren nach Metroserv KA 14.40 Flachlehre 10023 60 - 200 mm
£ Ermittlung der Dicke in 3 Ebenen. 20022 bis 60 mm
3
Verfahren nach Metroserv KA 14.40 Flachlehre 20023 60 - 200 mm

9 I DAKKS-Kalibrierung I Werkskalibrierung
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Vierkant/Sechskant Grenzlehrdorne

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Ermittlung der Dicke in 3 Ebenen. 10456 bis 60 mm
Verfahren nach Metroserv KA 14.40 Flachlehre 10457 60 - 200 mm
£ Ermittlung der Dicke in 3 Ebenen. 20456 bis 60 mm
3
Verfahren nach Metroserv KA 14.40 Flachlehre 20457 60 - 200 mm
Kugellehrdorn/-grenzlehrdorn
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
—Tr——0
£ Ermittlung des Durchmessers mit | Messpunkt am Aquator. 10010 bis 60 mm
Verfahren nach Metroserv KA 14.47 Kugellehrdorn
£ Ermittlung des Durchmessers mit | Messpunkt am Aquator. 20010 bis 60 mm
> Verfahren nach Metroserv KA 14.47 Kugellehrdorn
Kugel einzeln
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Ermittlung des Durchmessers mit dem KMG. 10513 bis 60 mm
Verfahren nach Metroserv KA 14.46
Prismatische Werkstlcke
£ Ermittlung des Durchmessers mit dem KMG. 20513 bis 60 mm
> Verfahren nach Metroserv KA 14.46
Prismatische Werksticke
— Langlochlehrdorne
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Ermittlung der Lange und der Breite. 1053 bis 60 mm
Verfahren nach DKD-R 4-3 Blatt 4.1 Option 5.3.4
und Metroserv KA 14.40 Flachlehre
£ Ermittlung der Ldnge und der Breite. 20531 bis 60 mm
3

Verfahren nach DKD-R 4-3 Blatt 4.1 Option 5.3.4
und Metroserv KA 14.40 Flachlehre

10 I DAKKS-Kalibrierung I Werkskalibrierung
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Rachenlehre,
Grenz - Gut - Ausschuss
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Ermittlung des Eigenmal. 10027 [ -3 mm
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 10028 3-10 mm
Prismatische Werkstlcke
10029 [0 - 100 mm
10030 100 - 200 mm
10031 200 - 300 mm
10032 300 - 500 mm
Ermittlung des Eigenmal. 20027 [ -3 mm
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 20028 3. 10 mm
Prismatische Werkstlicke
20029 [0 - 100 mm
20030 100 - 200 mm
20031 200 - 300 mm
20032 300 - 500 mm
Torxlehrdorn
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Ermittlung der Abstandsmaf3e A und B. 10462 je Seite (Gut oder
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Ausschuss)
Prismatische Werksttcke
Ermittlung der Abstandsmaf3e A und B. 20462 je Seite (Gut oder
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Ausschuss)
Prismatische Werkstlicke
Torxlehrring
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Ermittlung der Abstandsmaf3e A und B. 10469 je Sttck
Verfahren nach Metroserv KA 14.46
Prismatische Werkstlicke
Ermittlung der Abstandsmaf3e A und B. 20469 je Sttick

Verfahren nach Metroserv KA 14.46
Prismatische Werkstlcke

11 I DAKkS-Kalibrierung I Werkskalibrierung
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Gewindegrenzlehrdorne

(M, Tr, G, R, Pg, UN, W, HeloCoil)

fliize—= | ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Ermittlung des Flankendurchmessers in 2 Ebenen (Ebene | 10034 I - 50 mm
und Ebene 3) und in 2 Richtungen (Schnitt A-B und C-D). 10035 50 - 100 mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 4.8 Option |
10036 100 - 200 mm
10037 200 - 300 mm
£ Ermittlung des Flankendurchmessers in 2 Ebenen (Ebene | 20034 [ - 50 mm
3 o o o
und Ebene 3) und in 2 Richtungen (Schnitt A-B und C-D). 20035 50 - 100 mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 4.8 Option |
20036 100 - 200 mm
20037 200 - 300 mm
Gewindelehrringe
(M. Tr, G. R, Pg, UN, W)
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Ermittlung des Flankendurchmessers in 2 Ebenen (Ebene | 10052 2,2 - 50 mm
und Ebene 3) und in 2 Richtungen (Schnitt A-B und C-D). 10053 50- 100 mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 4.9 Option |
10054 100 - 170 mm
£ Ermittlung des Flankendurchmessers in 2 Ebenen (Ebene | 20051 1,6 -2,2 mm
3 o o o
und Ebene 3) und in 2 Richtungen (Schnitt A-B und C-D). 20052 2.2 - 50 mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 4.9 Option |
20053 50 - 100 mm
20054 100 - 170 mm
20055 170 - 200 mm
20056 200 - 300 mm
Kegelige Gewindelehrdorne
(NPT, DIN 2999)
= ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Kalibrierung entsprechend der Ausflihrung der Lehre. 10046 bis 50 mm
Kalibrierung in einem Partnerlabor. 10047 50 - 100 mm
£ Kalibrierung entsprechend der Ausflihrung der Lehre. 20046 bis 40 mm
£ L
Kalibrierung in einem Partnerlabor. 20047 40 - 100 mm

12 I DAKKS-Kalibrierung I Werkskalibrierung
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(NPT, DIN 2999)
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'WERKS

oder in vorgegebenen Abstanden zur Bezugsflache
sowie des Kegelwinkels.
Verfahren nach Metroserv KA 14.46

Prismatische Werkstilicke

13 I DAKKS-Kalibrierung I Werkskalibrierung

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Kalibrierung entsprechend der Ausfiihrung der Lehre. 10065 bis 50 mm
Kalibrierung in einem Partnerlabor. 10066 50 - 100 mm
£ Kalibrierung entsprechend der Ausflihrung der Lehre. 20065 bis 40 mm
3 o 5 5
Kalibrierung in einem Partnerlabor. 20066 40 - 100 mm
Gewindetiefenmessgeradt
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
§ Verfahren nach DKD-R 4-3 Blatt 4.8 Option 5.3.1, 10454 bis 50 mm
Gewindetiefe als Zusatzinformation
£ Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 4.8 Option |, 20454 bis 50 mm
> Gewindeteife als Zusatzinformation
Gewindeformlehre
E ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Ermittlung der Steigung. 20072 pro Blatt
> Verfahren nach Metroserv KA 15.19 Gewindeformlehre
Fiihlerlehre
;S ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Ermittlung der IstmaBes. 20082 pro Blatt
> Verfahren nach Metroserv KA 15.15 Fihlerlehre
Kegellehrdorne
] ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Bestimmung des Kegeldurchmessers an der Bezugsflache 10074 bis 150 mm
oder in vorgegebenen Abstanden zur Bezugsflache
sowie des Kegelwinkels.
Verfahren nach Metroserv KA 14.46
Prismatische Werkstiicke
Bestimmung des Kegeldurchmessers an der Bezugsflache 20074 bis 150 mm
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Kegellehrringe
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ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Bestimmung des Kegeldurchmessers an der Bezugsflache 10078 bis 150 mm
oder in vorgegebenen Abstanden zur Bezugsflache
sowie des Kegelwinkels.
Verfahren nach Metroserv KA 14.46
Prismatische Werkstticke
Bestimmung des Kegeldurchmessers an der Bezugsflache 20078 bis 150 mm
oder in vorgegebenen Abstanden zur Bezugsflache
sowie des Kegelwinkels.
Verfahren nach Metroserv KA 14.46
Prismatische Werkstticke
Messschieber
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Ermittlung der Messabweichungen bei AuBBenmessung 10089 bis 300 mm
an festgelegten Messpunkten. Ermittlung der Messabweichung 10090 bis 500 mm
der Innen-, Tiefen- und Stufenmesseinrichtung.
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 9.1 10091 bis 1000 mm
10092 bis 1500 mm
Ermittlung der Messabweichungen bei Au3enmessung 20089 bis 300 mm
an festgelegten Messpunkten. Ermittlung der Messabweichung 20090 bis 500 mm
der Innen-, Tiefen- und Stufenmesseinrichtung.
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 9.1 20091 bis 1000 mm
20092 bis 1500 mm
Tiefenmessschieber
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Ermittlung der Messabweichungen bei Tiefenmessung 10093 bis 300 mm
an festgelegten Messpunkten. 10094 bis 500 mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 9.2
10095 bis 1000 mm
Ermittlung der Messabweichungen bei Tiefenmessung 20093 bis 300 mm
an festgelegten Messpunkten. 20094 bis 500 mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 9.2
20095 bis 1000 mm

14 I DAKKS-Kalibrierung I Werkskalibrierung
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Tiefenmessschieber mit Haken

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Ermittlung der Messabweichungen bei Tiefenmessung 10463 bis 300 mm
an festgelegten Messpunkten (beide Skalen). 10464 bis 500 mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 9.2

10465 bis 1000 mm
Ermittlung der Messabweichungen bei Tiefenmessung 20463 bis 300 mm
an festgelegten Messpunkten (beide Skalen). 20464 bis 500 mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 9.2

20465 bis 1000 mm
Hohenmessschieber

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Ermittlung der Messabweichungen bei Hohenmessung 10097 bis 300 mm
an festgelegten Messpunkten. 10098 bis 500 mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 9.3

10099 bis 1000 mm
Ermittlung der Messabweichungen bei Hohenmessung 20097 bis 300 mm
an festgelegten Messpunkten. 20098 bis 500 mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 9.3

20099 bis 1000 mm
Biigelmessschrauben

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Ebenheit der Messflachen. Bis 100 mm Messbereich Parallelitdit 10102 bis 25 mm
mit Planglasern. Ermittlung der Messabweichungen an 10103 25 - 100 mm
festgelegten Messpunkten.
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 10.1 10104 100 - 300 mm

10105 300 - 500 mm
Ebenheit der Messflachen. Bis 100 mm Messbereich Parallelitit 20102 bis 25 mm
mit Plangldsern. Ermittlung der Messabweichungen an 20103 25 - 100 mm
festgelegten Messpunkten.
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 10.1 20104 100 - 300 mm

20105 300 - 500 mm

20106 500 - 700 mm
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Einsdtze fiir Biigelmessschrauben

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Ermittlung der Messabweichung in Nullstellung 20110 pro Stiick
in eingebautem Zustand.
EinstellmaBe
fiir Biigelmessschrauben

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Ermittlung des Istwerts Uber die Distanz der beiden Flachen. 10111 bis 500 mm
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 10112 500 - 1000 mm
Prismatische Werkstticke
Ermittlung des Istwerts auf dem Komparator zwischen 20111 bis 100 mm
zwei Messflachen. 20112 100 - 300 mm
Verfahren nach Metroserv KA 15.22
EinstellmaBe fir Bugelmessschrauben 20113 300 - 500 mm

20396 500 - 1000 mm
Einbaumessschrauben

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Prifung der Ebenheit der Messflache. Ermittlung 10115 bis 50 mm
der Messabweichung an festgelegten Messpunkten. 10116 50 - 100 mm
Verfahren nach VDI /VDE/DGQ 2618 Blatt 10.4
Prifung der Ebenheit der Messflache. Ermittlung 20115 bis 50 mm
der Messabweichung an festgelegten Messpunkten. 20116 40 - 100 mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 10.4
Tiefenmessschrauben

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Prifung der Ebenheit der Messflache. Ermittlung 10130 bis 25 mm
der Messabweichung an festgelegten Messpunkten.
Verfahren nach VDI /VDE / DGQ 2618 Blatt 10.5
Prifung der Ebenheit der Messflache. Ermittlung 20130 bis 25 mm

der Messabweichung an festgelegten Messpunkten.
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 10.5
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Verldngerungen fiir

Tiefenmessschrauben

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Ermittlung der Abweichung des Anfangswerts 10134 bis 100 mm
Verfahren nach VDI /VDE / DGQ 2618 Blatt 10.5 10136 100 - 500 mm
Ermittlung der Abweichung des Anfangswerts 20134 bis 100 mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 10.5 20136 100 - 500 mm
Gewindebiigelmessschrauben

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Ermittlung der Messabweichungen an verschiedenen 10119 bis 25 mm
Messpunkten Uber den Messbereich verteilt. 10120 25 - 100 mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 10.2

10121 100 - 200 mm
Ermittlung der Messabweichungen an verschiedenen 20119 bis 25 mm
Messpunkten Uber den Messbereich verteilt. 20120 25 - 200 mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 10.2

20121 200 - 400 mm
EinstellmaBe fiir
Gewindebiigelmessschrauben

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Ermittlung der Winkel. Ermittlung des Arbeitsmal3es 10128 25 - 100 mm
Kimme/Kegel, Torus/Kegel oder Kegel/Kegel. 10129 100 - 500 mm
Verfahren nach Metroserv KA 14.46
Prismatische Werksstlicke
Ermittlung der Winkel. Ermittlung des Arbeitsmaf3es 20128 25- 100 mm
Kimme/Kegel, Torus/Kegel oder Kegel/Kegel. 20129 100 - 500 mm

Verfahren nach Metroserv KA 14.46
Prismatische Werksstiicke
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Gewindebiigelmessschrauben

EE ARTIKEL-NR. MESSBEREICH

Ermittlung des Winkels fir Kimme und Kegel. 10127 pro Paar

DAKkS

(Einsdtze fur Steigung < Imm als Kalibrierung
auBerhalb des akkreditierten Bereichs).
Verfahren nach Metroserv KA 14.46

Prismatische Werkstilicke

Ermittlung des Winkels fir Kimme und Kegel. 20127 pro Paar
Verfahren nach Metroserv KA 14.46
Prismatische Werkstticke

WERKS

Feinzeiger-Biigelmessschrauben

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
HEDD
£ Prifung der Ebenheiten und Parallelitdt der Messflachen. 10508 bis 25 mm
Ermittlung der Messabweichungen der Messschraube 10509 25 - 100 mm
an festgelegten Messpunkten. Ermittlung der Messabweichun-
gen des Feinzeigers an festgelegten Messpunkten.
Wiederholprézision des Feinzeigers.
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 10.3
£ Prifung der Ebenheiten und Parallelitit der Messflachen. 20508 bis 25 mm
3 . 2
Ermittlung der Messabweichungen der Messschraube 20509 25 - 100 mm
an festgelegten Messpunkten. Ermittlung der Messabweichun-
gen des Feinzeigers an festgelegten Messpunkten.
Wiederholprézision des Feinzeigers.
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 10.3
Feinzeiger-Rachenlehre
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Ebenheit und Parallelitdt der Messflachen; Messabweichungen 10202 bis 50 mm
an festgelegten Messpunkten. Wiederholbarkeit. 10203 50 - 150 mm
Verfahren nach Metroserv KA 14.16 Auf3enmessgerate
10204 150 - 300 mm
£ Ebenheit und Parallelitdt der Messflachen; Messabweichungen 20202 bis 50 mm
3 o 2
an festgelegten Messpunkten. Wiederholbarkeit. 20203 50 - 150 mm
Verfahren nach Metroserv KA 14.16 Aul3enmessgerate
20204 150 - 300 mm
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Dickenmessgerdte
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Ermittlung der Messabweichung an festgelegten Punkten. 10453 bis 50 mm
Wiederholprazision Verfahren nach
VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 12.1
£ Ermittlung der Messabweichung an festgelegten Punkten. 20453 bis 50 mm
g Wiederholprézision Verfahren nach
VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 12.1
Innenmessschrauben
=l b 2-Punkt Beriihrung
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Ermittlung der Messabweichung an festgelegten Messpunkten. 10143 bis 100 mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 10.7 10144 100 - 200 mm
10145 200 - 500 mm
£ Ermittlung der Messabweichung an festgelegten Messpunkten. 20143 bis 100 mm
E
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 10.7 20144 100 - 200 rm
20145 200 - 500 mm
Verldngerungen fiir
B S——
+——= Innenmessschrauben
—s ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Ermittlung der Lange im angebauten Zustand. 10150 bis 100 mm
Verfahren nach DKD-R 4-3 Blatt 10.7 10151 100 - 500 mm
£ Ermittlung der Lange im angebauten Zustand. 20150 bis 100 mm
ES
Verfahren nach DKD-R 4-3 Blatt 10.7 20151 100 - 500 mm
Innenmessschrauben
2-Linien-Beriihrung
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Ermittlung der Messabweichung an festgelegten Messpunkten. 10146 bis 100 mm
Verfahren nach Metroserv KA 14.36
Innenmessschrauben-2Linien
£ Ermittlung der Messabweichung an festgelegten Messpunkten. 20146 bis 100 mm
3

Verfahren nach Metroserv KA 14.36

Innenmessschrauben-2Linien
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Innenmessschrauben
Bt ms 3-Linien-Beriihrung
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Ermittlung der Messabweichung an festgelegten Messpunkten, 10160 2 - 100 mm
an jeder Position wird aus drei Messungen der Mittelwert 1016] 100 - 200 rmm
gebildet. Ermittlung der Wiederholprazision.
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 10.8 10162 200 - 300 mm
£ Ermittlung der Messabweichung an festgelegten Messpunkten. 20160 2 - 100 mm
£ , : .
Ermittlung der Wiederholprazision. 2016 100 - 200 mm
Verfahren in Anlehnung an VDI/VDE/DGQ 2616 Blatt 10.8
20162 200 - 300 mm

Zusdtzliche Messeinsdtze fiir Innenmessschrauben
3-Linien-Beriihrung

Zusatzliche Messeinsdtze erfordern eine vollstandige Kalibrierung wie
Artikel-Nr. 20160, 20161 oder 20162

Innenfeinmessgerdt (Typ Diatest)

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Ermittlung der Messabweichungen an festgelegten Messpunkten 10152 je Tastkopf
und der Abweichungsspanne. Ermittlung der Wiederholbarkeit.
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 13.2
£ Ermittlung der Messabweichungen an festgelegten Messpunkten 20152 je Tastkopf
* und der Abweichungsspanne. Ermittlung der Wiederholbarkeit.
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 13.2
Innenfeinmessgerdt (Typ Subito)
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Ermittlung der Messabweichungen an festgelegten Messpunkten 10153 bis 20 mm
und der Abweichungsspanne. Ermittlung der Wiederholbarkeit. 10154 20 - 100 mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 13.2
10155 100 - 240 mm
£ Ermittlung der Messabweichungen an festgelegten Messpunkten 20153 bis 20 mm
H . . , .
und der Abweichungsspanne. Ermittlung der Wiederholbarkeit. 20154 20 - 100 mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 13.2
20155 100 - 240 mm

20 I DAKKS-Kalibrierung I Werkskalibrierung



S,

Kistner Metrologie Service

Innenfeinmessgerdt
(Typ Bohrungsmessdorn)

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Ermittlung der Messabweichungen an festgelegten Messpunkten 10386 je Messdorn
und der Abweichungsspanne. Ermittlung der Wiederholbarkeit.
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 13.2
£ Ermittlung der Messabweichungen an festgelegten Messpunkten 20386 je Messdorn
* und der Abweichungsspanne. Ermittlung der Wiederholbarkeit.
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 13.2
Innenkantentaster
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Ermittlung er Messabweichungen tber den Messbereich 20164 pro Stlick
* verteil. Ermittlung der Wiederholprazision.
Verfahren nach Metroserv KA 15.18 Innenkantentaster
EinstellmaB Innenkantentaster
@ ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
- £ Ermittlung des Durchmessers durch Schnitt von Kegel 10165 je Stiick
und Flache.
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Prismatische Werkstlcke
£ Ermittlung des Durchmessers durch Schnitt von Kegel 20165 je Sttck
3

und Flache.
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Prismatische Werkstlcke

Fiihlhebelmessgerdte

S ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Abweichungsspanne, Teilmessspanne, Gesamtabweichungs- 10206 0,0l mm

DAKkS

spanne, Messwertumkehrspanne, Wiederholbarkeit

10207 0,002 mm
entgegen und in Richtung der Messkraft.
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 11.3
£ Abweichungsspanne, Gesamtabweichungsspanne, Messwert- 20206 0,01 mm
3 . 9 o o
umkehrspanne, Wiederholbarkeit entgegen und in Richtung 20207 0,002 mm

der Messkraft.
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 11.3
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ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Ermittlung der Messabweichung an festgelegten Messpunkten. 10166 bis 40 mm
Ermittlung der Wiederholbarkeit. 10167 40 - 80 mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 13.1
Ermittlung der Messabweichung an festgelegten Messpunkten. 20166 bis 40 mm
Ermittlung der Wiederholbarkeit. 20167 40 - 80 mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 13.1
Hebelmessgerdte (Schnelltaster)
flir AuBenmessungen

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Ermittlung der Messabweichung an festgelegten Messpunkten. 10172 bis 40 mm
Ermittlung der Wiederholbarkeit. 10174 40 - 80 mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 12.1

10175 80 - 100 mm
Ermittlung der Messabweichung an festgelegten Messpunkten. 20172 bis 40 mm
Ermittlung der Wiederholbarkeit. 20174 40 - 80 mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 12.1

20175 80 - 100 mm
Messuhren analog
(nicht nach DIN EN ISO 463)

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Ermittlung von Gesamtabweichungsspanne, 10182 bis 10 mm
Abweichungsspanne, Teilmessspanne und Messwertumkehr- 10184 10 mm
spanne an festgelegten Messpunkten. Ermittlung
der Wiederholbarkeit. 10186 10-30 mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ/DKD 2618 Blatt 1.1 10187 30 - 50 mm

10189 50 - 100 mm
Ermittlung von Gesamtabweichungsspanne, 20182 bis 10 mm
Abweichungsspanne und Messwertumkehrspanne an 20184 10 mm
festgelegten Messpunkten. Ermittlung der Wiederholbarkeit.
Verfahren in Anlehnung an VDI/VDE/DGQ/DKD 2618 20186 10-30 mm
Blatt I1.1 (reduzierte Prifung) 20187 30 - 50 mm

20189 50 - 100 mm
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ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Ermittlung der Wiederholprazision, Messabweichungen
Uber den Gesamtmessbereich, den Teilmessbereich einer
Umdrehung, den Teilmessbereich einer halben Umdrehung,
den Teilmessbereich einer zehntel Umdrehung,
die Messwertumkehrspanne.
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ/DKD 2618 Blatt I1.1
Ermittlung der Wiederholprazision, Messabweichungen
Uber den Gesamtmessbereich, den Teilmessbereich einer
Umdrehung, den Teilmessbereich einer halben Umdrehung,
den Teilmessbereich einer zehntel Umdrehung,
die Messwertumkehrspanne.
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ/DKD 2618 Blatt I1.1
Messuhren digital
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Ermittlung der Wiederholprazision, der Messabweichungen 10190 bis 12,5 mm
im Gesamtmessbereich, der Messabweichungen im 1019] 12,5 - 30 mm
Teilmessbereich, der Messwertumkehrspanne.
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ/DKD 2618 Blatt 11.4 10192 30-50 mm
10193 50 - 100 mm
Ermittlung der Wiederholprazision, der Messabweichungen 20190 bis 12,5 mm
im Gesamtmessbereich, der Messabweichungen im 20191 12,5 - 30 mm
Teilmessbereich, der Messwertumkehrspanne.
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ/DKD 2618 Blatt 11.4 20192 30-50 mm
20193 50 - 100 mm
Messbriicken fiir Messuhren
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Ermittlung der Ebenheitsabweichung. 10198
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Prismatische Werkstlicke
Ermittlung der Ebenheitsabweichung. 20198

Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Prismatische Werkstlcke

23 I DAKKS-Kalibrierung I Werkskalibrierung



S,

Kistner Metrologie Service

Feinzeiger
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Ermittlung der Messabweichungen hinein- und herausgehend 10200 0,01 mm
und der Messabweichung gesamt. Wiiderholbarkeit. 1020 0,001 mm
Messwertumkehrspanne.
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 11.2
£ Ermittlung der Messabweichungen hinein- und herausgehend 20200 0,0l mm
E . . o
und der Messabweichung gesamt. Wiederholbarkeit. 20201 0,001 mm
Messwertumkehrspanne.
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 11.2
Ldngenmesstaster
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Ermittlung von Gesamtabweichungsspanne, Messwert- 10210 bis 100mm
umkehrspanne, Wiederholbarkeit an festgelegten Messpunkten. Aufl. Tum
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 4.1 10211 bis 100mm
Aufl. bis Ium
£ Ermittlung von Gesamtabweichungsspanne, Messwert- 20210 bis 100mm
g umkehrspanne, Wiederholbarkeit an festgelegten Messpunkten. Aufl. lum
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 4.1 20211 bis 100mm
Aufl. bis Ium
Induktivtaster
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Ermittlung von Messabweichungen, Messwertumkehrspanne, 10214 + | mm
Wiederholbarkeit an festgelegten Messpunkten.
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 14.1
£ Ermittlung von Messabweichungen, Messwertumkehrspanne, 20214 + | mm
® Wiederholbarkeit an festgelegten Messpunkten.
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 14.1
Anzeigegerat fiir Induktivtaster
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Ermittlung der Messabweichungen. Wiederholbarkeit 10213 2 Kandle
an festgelegten Messpunkten. 2 Eingénge
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 14.1
£ Ermittlung der Messabweichungen. Wiederholbarkeit 20213 2 Kandle
" an festgelegten Messpunkten. 2 Eingdnge

Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 14.1

24 I DAKKS-Kalibrierung I Werkskalibrierung



(AT RPER A

(/]

(/]

“d 7
I,

I,

DAKkS

WERKS

DAKkS

'WERKS

DAKkS

'WERKS

S,

Kistner Metrologie Service

Hohenmessgerdte

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Ermittlung der Messabweichungen mit mindestens 10139 bis 300 mm
2 Messreihen mit je nach Messbereich 10 - 35 Messpositionen. 10140 300 - 600 mm
Ermittlung der Wiederholprézision.
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 16. 10141 600 - 1000 mm
Ermittlung der Messabweichungen mit mindestens 20139 bis 300 mm
2 Messreihen mit je nach Messbereich 10 - 35 Messpositionen. 20140 300 - 600 mm
Ermittlung der Wiederholprazision.
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 16.1 20141 600 - 1000 mm
ParallelendmalBe Stahl bis 100 mm

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Visuelle Prifung, Nacharbeit, Anschubprifung, Ermittlung 10241 bis 100mm
der MittenmafBabweichung. Ermittlung von fo und fu. 10242 bis 100mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 3.1 Option |
Vollstandige Kalibrierung
Visuelle Prifung, Nacharbeit, Anschubprifung, Ermittlung 20241 bis 100mm
der MittenmafBabweichung. Ermittlung von fo und fu. 20042 bis 100mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 3.1 Option |
Vollstdndige Kalibrierung
ParallelendmaBe Stahl bis 100 mm

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Visuelle Prifung, Nacharbeit, Anschubprifung, Ermittlung 10247 bis 100mm
der Mittenmal3abweichung. Ermittlung von fo und fu. 10248 bis 100mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 3.1 Option 3
Minimalkalibrierung
Visuelle Prifung, Nacharbeit, Anschubpriifung, Ermittlung 20247 bis 100mm
der MittenmafBabweichung. Ermittlung von fo und fu. 20048 bis 100mm

Verfahren in Anlehnung an VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 3.1
Option 3 Minimalkalibrierung
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ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Visuelle Prifung, Nacharbeit, Anschubprifung, Ermittlung 10254 bis 100mm
der MittenmafBabweichung. Ermittlung von fo und fu. 10255 bis 100mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 3.1 Option |
Vollstandige Kalibrierung
Visuelle Prifung, Nacharbeit, Anschubprifung, Ermittlung 20254 bis 100mm
der MittenmafBabweichung. Ermittlung von fo und fu. 20255 bis 100mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 3.1 Option |
Vollstandige Kalibrierung
ParallelendmaBe Hartmetall
und Keramik bis 100 mm

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Visuelle Prifung, Nacharbeit, Anschubprifung, Ermittlung 10256 bis 100mm
der MittenmafBabweichung. Ermittlung von fo und fu. 10257 bis 100mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 3.1 Option 3
Minimalkalibrierung
Visuelle Prifung, Nacharbeit, Anschubprifung, Ermittlung 20256 bis 100mm
der MittenmafBabweichung. Ermittlung von fo und fu. 20257 bis 100mm
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 3.1 Option 3
Minimalkalibrierung
ParallelendmalBe SondergroBen
bis 100 mm Stahl, Keramik, Hartmetall

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Visuelle Prifung, Nacharbeit, Anschubprifung, Ermittlung 10499 bis 100mm
der Mittenmafabweichung.
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Prismatische
Werksticke, Vollstandige Kalibrierung
Visuelle Prifung, Nacharbeit, Anschubprifung, Ermittlung 20499 bis 100mm

der Mittenmafabweichung.
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Prismatische
Werkstucke, Vollstandige Kalibrierung
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ParallelendmaBe SondergroBen
bis 100 mm Stahl, Keramik, Hartmetall

%
ARTIKEL-NR MESSBEREICH
ﬂg Visuelle Prifung, Nacharbeit, Ermittlung der 10501 bis 100mm
Mittenmal3abweichung.
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Prismatische
Werkstucke, Minimalkalibrierung

DAKkS

Visuelle Priifung, Nacharbeit, Ermittlung der 20501 bis 100mm
Mittenmaf3abweichung.
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Prismatische

Werkstiicke, Minimalkalibrierung

WERKS

ParallelendmaBe
groBer 100 mm Stahl, Keramik, Hartmetall
ARTIKEL-NR MESSBEREICH
74 £ Visuelle Prifung, Nacharbeit, Anschubpriifung, Ermittlung 10243 100 - 300 mm
der Mittenmalabweichung. 10244 300 - 500 mm
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Prismatische
Werkstticke, Vollstindige Kalibrierung 10245 500 - 1000 mm
£ Visuelle Prifung, Nacharbeit, Anschubprifung, Ermittlung 20243 100 - 300 mm
3 . o
der Mittenmafabweichung. 20044 300 - 500 mm
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Prismatische
Werkstiicke, Vollstandige Kalibrierung 20245 500 - 1000 mm
Parallelendmale
groBer 100 mm Stahl, Keramik, Hartmetall
ﬂ ARTIKEL-NR MESSBEREICH
74 £ Visuelle Prifung, Nacharbeit, Ermittlung der 10249 100 - 300 mm
MittenmafBabweichung. 10250 300 - 500 mm
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Prismatische
Werkstlcke, Minimalkalibrierung 1025 500 - 1000 mm
£ Visuelle Prifung, Nacharbeit, Ermittlung der 20249 100 - 300 mm
3 . 0
Mittenmafabweichung. 20250 300 - 500 mm
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Prismatische
Werkstiicke, Minimalkalibrierung 20251 500 - 1000 mm
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Kugelnormal

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Ermittlung des Durchmessers mit dem KMG (hohe Genauigkeit) 10519 bis 60 mm
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Prismatische
Werkstticke
Ermittlung des Durchmessers mit dem KMG (hohe Genauigkeit) 20519 bis 60 mm
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Prismatische
Werkstticke
Kugelnormal mit Rundheit

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Ermittlung des Durchmessers und der Rundheitsabweichung 10524 bis 60 mm
mit dem KMG (hohe Genauigkeit).
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Prismatische
Werkstticke
Ermittlung des Durchmessers und der Rundheitsabweichung 20524 bis 60 mm
mit dem KMG (hohe Genauigkeit).
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Prismatische
Werkstiicke
Konturnormal

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Ermittlung der geometrischen Elemente mit dem KMG. 104543 verschiedene
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Prismatische Werkstticke Ausfuhrungen
Gewindemessdrdhte

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Ermittlung des AuBendurchmessers in der Mitte der Mantellinie 10266 je Paar
mit 10 Messpunkten und Ausgabe des Mittelwerts Ermittlung
der Rundheitsabweichung in der Mitte der Mantellinie fir die
Berechnung der Messunsicherheit des Durchmessers.
Verfahren nach Metroserv KA 14.8 Lehrdorne
Ermittlung des AuBendurchmessers in der Mitte der Mantellinie 20266 je Paar

mit 10 Messpunkten und Ausgabe des Mittelwerts Ermittlung
der Rundheitsabweichung in der Mitte der Mantellinie fir die
Berechnung der Messunsicherheit des Durchmessers.
Verfahren nach Metroserv KA 14.8 Lehrdorne
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'WERKS

DAKkS

'WERKS

DAKkS

WERKS

Doppelkugeltaster
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ARTIKEL-NR, MESSBEREICH
Ermittlung von Durchmesser und Rundheit beider Kugeln, 10477 ab 0,29 mm @
Berechnung der Mittelwerte.
Verfahren nach Metroserv KA 14.46
Prismatische Werkstlicke
Ermittlung von Durchmesser und Rundheit beider Kugeln, 20477 ab 0,29 mm @
Berechnung der Mittelwerte.
Verfahren nach Metroserv KA 14.46
Prismatische Werkstlicke
EinstellmaBB Hohenmessgerdit
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Ermittlung des Einstellwerts (Einstellwerte). 10394
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Prismatische Werkstlicke
Ermittlung des Einstellwerts (Einstellwerte). 20394
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Prismatische Werkstlcke
Sinuslineal
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Ermittlung des Abstands der Stltzzylinder und der Geradheit 10273
der Mittellinie.
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Prismatische Werkstlcke
Ermittlung des Abstands der Stlitzzylinder und der Geradheit 20273
der Mittellinie.
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Prismatische Werkstlicke
Prisma
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Ermittlung der Ebenheiten der Flachen, der Parallelitdt und des 10317
Prismenwinkels.
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Prismatische Werkstlicke
Ermittlung der Ebenheiten der Flachen, der Parallelitit und des 20317

Prismenwinkels.
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Prismatische Werkstlcke

29 I DAKKS-Kalibrierung I Werkskalibrierung



S,

Kistner Metrologie Service

DAKkS

WERKS

DAKkS

'WERKS

DAKkS

'WERKS

Doppelprisma

ARTIKEL-NR, MESSBEREICH
Ermittlung der Ebenheiten der Flachen, der Parallelitat 10318
und des Prismenwinkels.
Verfahren nach Metroserv KA 14.46
Prismatische Werkstticke
Ermittlung der Ebenheiten der Flachen, der Parallelitdt 20318
und des Prismenwinkels.
Verfahren nach Metroserv KA 14.46
Prismatische Werkstlcke
Haarlineale / Flachlineale

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Ermittlung der Geradheitsabweichung an festgelegten 10268 bis 200 mm
Messpunkten, 10269 200 - 500 mm
Verfahren nach Metroserv KA 14.19 Geradheit

10270 500 - 1000 mm
Ermittlung der Geradheitsabweichung an festgelegten 20268 bis 200 mm
Messpunkten. 20269 200 - 500 mm
Verfahren nach Metroserv KA 14.19 Geradheit

20270 500 - 1000 mm
Stahlwinkel

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Ermittlung der Rechtwinkligkeit fir den Auf3enwinkel und fur 10287 bis 100 mm
den Innenwinkel. Geradheit beider Messschenkel auen und 10288 100 - 500 mm
innen. Punktweise Messung.
Verfahren nach Metroserv KA 14.18 Rechtwinkligkeit
und KA 14.19 Geradheit
Ermittlung der Rechtwinkligkeit fir den Au3enwinkel und fir 20287 bis 100 mm
den Innenwinkel. Geradheit beider Messschenkel auen und 20288 100 - 500 mm

innen. Punktweise Messung.
Verfahren nach Metroserv KA 14.18 Rechtwinkligkeit
und KA 14.19 Geradheit
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Rechtwinkligkeit und KA 14.19 Geradheit

31 I DAKKS-Kalibrierung I Werkskalibrierung

Haarwinkel
ARTIKEL-NR, MESSBEREICH
£ Ermittlung der Rechtwinkligkeit fir den AuBenwinkel und fir 10295 bis 100 mm
fjen Innenwmkell. Geradheit beider Messschenkel auf3en und 10296 100 - 500 mm
innen. Punktweise Messung.
Verfahren nach Metroserv KA 14.18 Rechtwinkligkeit und
KA 14.19 Geradheit
£ Ermittlung der Rechtwinkligkeit fir den AuBenwinkel und fir 20295 bis 100 mm
EH . Q a
fjen Innenwmkell. Geradheit beider Messschenkel au3en und 20296 100 - 500 mm
innen. Punktweise Messung.
Verfahren nach Metroserv KA 14.18 Rechtwinkligkeit und
KA 14.19 Geradheit
Zentrierwinkel
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
W § Ermittlung der Geradheiten und der Rechtwinkligkeiten. 10315
Verfahren nach Metroserv KA 14.18 Rechtwinkligkeit und
KA 14.19 Geradheit
£ Ermittlung der Geradheiten und der Rechtwinkligkeiten. 20315
> Verfahren nach Metroserv KA 14.18 Rechtwinkligkeit und
KA 14.19 Geradheit
Spitz-/Gehrungswinkel
und andere Winkel
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Ermittlung der Winkel. 10297
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Prismatische Werkstlcke
£ Ermittlung der Winkel. 20297
g Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Prismatische Werkstlcke
Winkelnormale
: ] ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Ermittlung der Rechtwinkligkeit und der Geradheit der Bezugslinien. 10302 bis 100 mm
Verfahren nach Metroserv KA 14.18 10303 100 - 500 mm
Rechtwinkligkeit und KA 14.19 Geradheit
£ Ermittlung der Rechtwinkligkeit und der Geradheit der Bezugslinien. 20302 bis 100 mm
H
Verfahren nach Metroserv KA 14.18 10303 100 - 500 mm
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Winkelendmaf

v v v ; ; ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
00
00
00

Ermittlung der Winkel. 10305 pro Sttick/Winkel
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Prismatische Werkstiicke

=
<
B

Ermittlung der Winkel. 20305 pro Stiick/Winkel
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Prismatische Werkstlcke

WERKS

Winkelunterlagen

MZ’AZ'AA ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Ermittlung der Winkel. 0311 pro Stiick

Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Prismatische Werkstlcke

DAKkS

Ermittlung der Winkel. 20311 pro Stiick
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Prismatische Werkstlcke

WERKS

Priifzylinder

: ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Ermittlung der Ebenheit der Grundfliche, der Zylinderform 10467 bis 500 mm
und der Rechtwinkligkeit.
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Prismatische Werkstlcke
£ Ermittlung der Ebenheit der Grundflche, der Zylinderform 20467 bis 500 mm
E o
und der Rechtwinkligkeit.
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Prismatische Werkstlcke
Maschinenpriifdorne
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
I— —
£ Ermittlung verschiedener geometrische GroB3en wie Langen, 10474 bis 500 mm
: Winkel, Durchmesser, Rundheit.
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Prismatische Werkstlcke
Ermittlung verschiedener geometrische GréBen wie Langen, 20474 bis 500 mm

WERKS

Winkel, Durchmesser, Rundheit.
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Prismatische Werkstlcke
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Kleine Messplatte (bis 500 mm)

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Ebenheit der Messflache, punktweise Antastung. 10316 bis 500 mm

Verfahren nach Metroserv KA 14.33 Ebenheit
£ Ebenheit der Messflache, punktweise Antastung, 20316 bis 500 mm
> Verfahren nach Metroserv KA 14.33 Ebenheit

Messstdnder

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH

£ Ebenheit der der Messflache, Rechtwinkligkeit der Aufnahme 10471 bis 500 mm

in drei Hohen. Punktweise Antastung.

Verfahren nach Metroserv KA 14.33 Ebenheit und KA 14.18

Rechtwinkligkeit
£ Ebenheit der der Messflache, Rechtwinkligkeit der Aufnahme 20471 bis 500 mm
S

in drei Hohen. Punktweise Antastung.
Verfahren nach Metroserv KA 14.33 Ebenheit und KA 14.18
Rechtwinkligkeit

Prézisionsneigungsmessgerdte /

ﬁ E Richtwaagen
ARTIKEL-NR, MESSBEREICH

Ebenheit (Geradheit) der Messflache. Ermittlung der 10234 Auflésung <5 um/m

DAKkS

Messabweichungen an festgelegten Messpunkten.
Wiederholprézision. Messbereich: < 4000 um/m
Verfahren nach Metroserv KA 14.44 Neigung

10236  Auflésung <50 um/m

Ebenheit (Geradheit) der Messflache. Ermittlung der 20234 Auflosung < 5 um/m

WERKS

Messabweichungen an festgelegten Messpunkten.
Wiederholprazision. Messbereich: <4000 um/m
Verfahren nach Metroserv KA 14.44 Neigung

20236  Auflésung < 50 um/m

Digitale Neigungsmessgerdte

= ARTIKEL-NR. MESSBEREICH

[0 =E] . i i 5 i -
i ¢ Ebenheit (Geradheit) der Messflache. Ermittlung der 10313 bis 500 mm
Messabweichungen an festgelegten Messpunkten. Schenkelldnge

Wiederholprazision. Messbereich: -90°%/+90°
Verfahren nach Metroserv KA 14.44 Neigung

Ebenheit (Geradheit) der Messflache. Ermittlung der 20313 bis 500 mm
Messabweichungen an festgelegten Messpunkten. Schenkelldnge
Wiederholprazision. Messbereich: -90%/+90°

Verfahren nach Metroserv KA 14.44 Neigung

WERKS
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ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
@ — |
£ Ebenheit/Geradheit der Messflache (zusétzlich Umschlagprifung). 10231
: Verfahren nach Metroserv KA 14.33 Ebenheit
£ Ebenheit/Geradheit der Messflache (zusétzlich Umschlagprifung). 20231
* Verfahren nach Metroserv KA 14.33 Ebenheit
Winkelmesser
j ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
AR
AN £ Ermittlung von Parallelitats- bzw. Ebenheitsabweichung des Grund- 10307 bis 360°
kérpers. Parallelitdtsabweichung des austauschbaren Lineals und
Messabweichungen des Winkels an festgelegten Messpunkten
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 7.2
£ Ermittlung von Parallelitéts- bzw. Ebenheitsabweichung des Grund- 20307 bis 360°
kérpers. Parallelitdtsabweichung des austauschbaren Lineals und
Messabweichungen des Winkels an festgelegten Messpunkten
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 7.2
Digitale Winkelmesser,
% andere Bauformen
m‘ ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Ebenheit der Anlagenflache. Ermittlung der Messabweichung 10314 bis 1000 mm
an festgelegten Messpunkten. Schenkellinge
Verfahren nach Metroserv KA 14.14 Winkelmesser
£ Ebenheit der Anlagenflache. Ermittlung der Messabweichung 20314 bis 1000 mm
" an festgelegten Messpunkten. Schenkelldnge
Verfahren nach Metroserv KA 14.14 Winkelmesser
Rauheitsnormal
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Ermittlung der RauhigkeitskenngréBen nach 10267 Ra, Rz
DIN EN SO 4287 und 3274.
Kalibrierung in einem Partnerlabor.
Ermittlung der RauhigkeitskenngréBen nach 20267 Ra, Rz

WERKS

DIN EN ISO 4287 und 3274.
Kalibrierung in einem Partnerlabor.
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Waagen

.f ) ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
’ Kalibrierung von nichtselbsttatigen elektronischen Ein- und 10480 bis 85 kg

Mehrbereichswaagen und Mehrteilungswaagen mit Teilungswerten

DAkkS

d>0,0Img. Ermittelt werden die Anzeigenabweichungen,

die Abweichung bei Wiederholung und die Abweichung bei
auBermittiger Belastung.

Verfahren nach EURAMET Calibration Guide No. 18 v. 4.0

Kalibrierung von nichtselbsttatigen elektronischen Ein- und 20480 bis 85 kg

WERKS

Mehrbereichswaagen und Mehrteilungswaagen mit Teilungswerten
d>0,0lmg. Ermittelt werden die Anzeigenabweichungen,

die Abweichung bei Wiederholung und die Abweichung bei
auBermittiger Belastung.

Verfahren nach EURAMET Calibration Guide No. 18 v. 4.0

Hdrtemessgerdte
Shore A und Shore D

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH

Ermittlung der Messabweichungen des Messwegs 10320

DAkkS

und der Messkraft an festgelegten Messpunkten.
Kennwerte der Geometrie des Eindringkorpers.
Verfahren nach DIN 1SO 48-9:20218

Ermittlung der Messabweichungen des Messwegs 20320

WERKS

und der Messkraft an festgelegten Messpunkten.
Kennwerte der Geometrie des Eindringkorpers.
Verfahren nach DIN 1SO 48-9:20218

Drehmomentschliissel einseitig

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH

©=m—

Ermittlung der Messabweichungen an den Stufen 20%, 60% und 10409 2 -200 Nm

100% des Messbereichsendwerts mit jeweils 5 Wiederholungen,

DAkkS

ab einem erwarteten Intervall der relativen Messunsicherheit
ab 4%.
Verfahren nach DIN EN ISO 6789-2:2017

Ermittlung der Messabweichungen an den Stufen 20%, 60% und 20409 2 -200 Nm
100% des Messbereichsendwerts mit jeweils 5 Wiederholungen.
Verfahren nach DIN EN ISO 6789-1:2017

WERKS
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Drehmomentschliissel beidseitig

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH

Ermittlung der Messabweichungen an den Stufen 20%, 60% und 10415 2 -200 Nm

100% des Messbereichsendwerts mit jeweils 5 Wiederholungen,

DAkkS

ab einem erwarteten Intervall der relativen Messunsicherheit
ab 4%.
Verfahren nach DIN EN ISO 6789-2:2017

Ermittlung der Messabweichungen an den Stufen 20%, 60% und 20415 2 - 200 Nm
100% des Messbereichsendwerts mit jeweils 5 Wiederholungen.
Verfahren nach DIN EN 1SO 6789-1:2017

WERKS

Ei ﬁ Plangldser fiir Biigelmessschrauben

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH

Ermittlung der Ebenheiten und der Parallelitit der Messflachen. 10264 bis 100 mm Lénge
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Prismatische Werkstiicke

DAKkS

Ermittlung der Ebenheiten und der Parallelitit der Messflachen. 20264 bis 100 mm Lénge
Verfahren nach Metroserv KA 14.46 Prismatische Werkstiicke

WERKS

Planglas fiir ParallelendmaBe

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
. Ermittlung der Ebenheit der beiden Messflachen. 20430 pro Stiick

Verfahren nach Metroserv KA 15.11

WERKS

Messlupen

. @ ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
Ermittlung der Messabweichung an festgelegten Messpunkten. 20228 bis 30 mm

Verfahren nach Metroserv KA 15.23

WERKS

GlasmaBstab

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH

Ermittlung der Messabweichung an festgelegten Messpunkten. 20265 bis 100 mm

WERKS

Messung der Strichbreite.
Verfahren nach Metroserv KA 15.24
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ArbeitsmaBstdbe
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
oduuduslonlulnl £ Ermittlung der Teilung under Abweichungsspanne 20221 bis 500 mm
" an festgelegten Messpunkten.
Verfahren nach Metroserv KA 15.31 20222 500 - 1000 mm
MaBbdnder
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Verfahren nach der Kalibrieranweisung des externen Partnerlabors. 10225 bis 300 mm
10226 300 - 1000 mm
£ Verfahren nach der Kalibrieranweisung des externen Partnerlabors. 20225 bis 300 mm
H
20226 300 - 1000 mm
Cirkometer
—— ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Messabweichung von Umfang und Durchmesser 20227 bis 1000 mm
3
an festgelegten Messpunkten. 20407 1000 - 3000 mm
Verfahren nach Metroserv KA 15.02 und 15.33
Hiilsenfederwaage
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
(@ e
Ermittlung der Messabweichungen an den Stufen 20%, 60% und 20350 bis 200 Nm

WERKS

100% des Messbereichsendwerts mit jeweils 2 Wiederholungen.
Verfahren in Anlehnung an DKD-R 3-3
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Zug-/Druckkraftmesser / Kraftmessdose

verschiedene Typen

Gewichtsstlicke

verschiedene Typen

Druck / Manometer

verschiedene Typen

Drehmomentprifgerate

verschiedene Typen

Drehzahlmessgerdt

verschiedene Typen

Stoppuhr

verschiedene Typen

Temperatur / Freuchtemessgerat

verschiedene Typen

Rauheitsmessgerat

verschiedene Typen

Verzahnunglehren

verschiedene Typen

Weitere Priifmittel/Priifmittel fiir andere MessgroBen auf Anfrage
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Sonderlehren, Einstelllehren
und Vorrichtungen

Mit der Akkreditierung fur Kalibrierungen mit
dem KMG sind wir in der Lage, Sonderlehren,
Einstellehren, Vorrichtungen etc. zu kalibrieren.

Die Akkreditierung umfasst das punktweise
Antasten von Regelgeometrien wie Punkt,
Gerade, Kreis, Flache, Zylinder, Kugel und Kegel
sowie deren verknUpften Merkmale wie Abstande,

2
=
Q
=
@
[~
o

Durchmesser, Winkel, Hohen u.v.a.m.

Die Messunsicherheit wird fur jedes gemessene
Merkmal nach der Richtlinie VDI/VDE 2617
Blatt 11:2011 errechnet und auf dem
Kalibrierschein angegeben.

Zusatzlich zur DAkkS-Kalibrierung des KMG

wird bei den unterschiedlichen Messaufgaben eine
aufgabenbezogene Ruickflhrung Gber Bezugsnormale
nachgewiesen.

Mit dem eingesetzten high-end KMG Zeiss Prismo
Ultra erreichen wir sehr kleine Messunsicherheiten
und kénnen so ein grof3es Spektrum an Sonder-
lehren, Einstelllehren und Messvorrichtungen
abdecken.

Kalibriertes Messvolumen:
850 mm x 1250 mm x 600 mm
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Kalibrierungen vor Ort

Fur Vorort-Kalibrierungen bieten wir die Kalibrierung nach

Aufwand an. Gerne kénnen wir Ihnen Abschatzungen des DAKKS
Gesamtaufwands mit Berlcksichtigung der Reisekosten im Vorfeld mitteilen.
Da die Verfahren fur Werks- und DAkkS-Kalibrierungen identisch sind, fihren
wir Vorort-Kalibrierungen als DAkkS-Kalibrierungen aus.

Hohenmessgerdte
ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Ermittlung der Messabweichungen mit mindestens 2 Messrei- 10532 bis 300 mm
hen mit je nach Messbereich |0 - 35 Messpositionen. Ermittlung 10533 300 - 600 mm
der Wiederholprézision
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 16.1 10534 600 - 1000 mm

Einstellmal3e fir Hohenmessgerdte
finden Sie unter der Artikel-Nr. 10394

Waagen

.{ ) ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
’ Kalibrierung von nichtselbsttatigen elektronischen Ein- und 10535 bis 85 kg

Mehrbereichswaagen und Mehrteilungswaagen mit Teilungs

DAkkS

werten d > 0,0lmg. Ermittelt werden die Anzeigenabweichungen,
die Abweichung bei Wiederholung und die Abweichung bei
auBermittiger Belastung

Verfahren nach EURAMET Calibration Guide No. 18 Ver-

sion 4.0

Messplatten

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Ermittlung der Einheitsabweichung, Die Ermittlung der 10319 ab 500 mm
Einzelabweichungen erfolgt an den Positionen eines bis 10m

Messpunktrasters in Form eines Gitters. Es werden mindestens Kantenlange

5 Profillinien in Langs- und Querrichtung gemessen
Verfahren nach VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 16.2

Optische 2-D Messgerdte
(Projektoren, Mikroskope, auch digital)

ARTIKEL-NR. MESSBEREICH
£ Ermittelt werden die bidirektionalen Langenmessabweichungen 10451 Geréte mit einer
=] I .

in XY, E,.., die Wiederholspannweiten der bidirektionalen Fldchendiagona-

Langenmessabweichungen R, und die Antastabweichung P len bis 300 mm

F2D

Verfahren nach DKD-R 4-3: Blatt 18.1:2018, DIN EN ISO
10360-7:2011
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Messuhrenpriifgerdte

ARTIKEL-NR.

Ebenheitsabweichung, Messabweichungen mit einem hochpra- 10450
zisen Messsystem (mit Temperaturkorrektion). Linearitatsabwei-

chung und Wiederholprazision

Verfahren nach Metroserv KA 14.26

I-D Langenmessmaschinen

ARTIKEL-NR.

Ermittlung von Messkraft, Ebenheits- und Parallelititsabweichung 10448
der Messflachen. Ermittlung der Messabweichungen mit einem

hochprazisen Messsystem. Die Temperaturkorrektion wird

durchgeflhrt. Ermittlung der Linearitdtsabweichung und der
Wiederholprazision

Verfahren nach Metroserv KA 14.25

EndmabBpriifgerdte

ARTIKEL-NR.

Kalibrierung vor Ort 10449
Verfahren nach DKD-R 4-1
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GROSSE / HINWEIS ARTIKEL-NR.
KM-Prifplakette pro Stiick 3
gedruckte DAKkS-Kalibrierscheine pro Stlick 4
Anbringen der DAkkS-Kalibriermarke pro Stiick 5
Kalibrierergebnisse im Internet mit Q7 iPMM je Kalibrierung 28
Austausch Batterie pro Stlick 6
Laserbeschriftung pro Sttick 8
Abschleifen und Laserberschriftung pro Stiick 9
Wachskonservierung pro Stlick 17
Zuschlag fur Eilauftrag bzw. Wochenendzuschlag 18
Versandkoffer, Kauf 600x400x340mm 20
Versandkoffer, Miete je Auftrag 7
Messdienstleistungen, Kalibrierdienstleistungen Stundensatz ~ pro Stunde 982

GROSSE / HINWEIS ARTIKEL-NR.
Auftragspauschale e Auitias |
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Kistner Metrologie Service GmbH
Tottenheimerstr. 5
D-97944 Boxberg-Unterschiipf

¥ +49(0)7930 9937-0

B +49(0)7930 9937-37
info@kistnermetroserv.de

www.kistnermetroserv.de
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