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1. REFERENZBEDINGUNGEN

1.1. Normale

Eine Messsaule vom Typ Hi-Cal oder eine Fiihlhebelmessuhr.
Eine Kontrollplatte.
Stufenendman (Priflehre fir Hohenreisser).

1.2. Umgebungsbedingungen zum Kalibrierverfahren

- Die Referenztemperatur betragt 20<C.
- Die maximale Raumtemperaturabweichung (A max.) betragt 2<C wahrend 6 Stunden.

2. FUKTIONSBEGRIFFE

FOhrung aus gehartetem

Feineinstellrddchen

Grosse Anzeige

Feineinstellung

System mit
vertauschbaren Tasten &

8 mm Verstellhebel

(selbstblockierendes
Verstellsystem fur
Schnellverstellung)

Ergonomischer
Gussfuss

3. KALIBRIERSPEZIFIKATIONEN

3.1. Vorbereitung

- Sichtprifung (Anzeige des Wertes, Mobilitdt des Schiebers, Zustand und Einspannung der
Plottaste). Wenn ausser Betrieb, je nach Fall, reparieren oder entsorgen.

- Ausseres Saubern mittels eines weichen Putzlappens. Zu verwendendes Lésemittel: Mildes
Reinigungsmittel, Isopropylalkohol (nicht auf dem Fenster), Leichtbenzin.

- Aufbewahrung unter Kalibrierbedingungen wahrend mindestens 6 Stunden vor der Kontrolle.
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3.2. Visuelle Kontrolle

Lesbarkeit der Identifikationsnummer und/oder Seriennummer.
Lesbarkeit der Segmente der Anzeige (LCD).

3.3. Funktionsprifung

3.4. Kontrolle des Spiels und der Parallelitat :

Kontrolle der Funktion der Tasten der Anzeige (Nullstellung, mm/in und Referenz).

Kontrolle der Stabilitat der Anzeige. Maximale Abweichung: 1 Digit wahrend 10 Sekunden.

Kontrolle des Datenausgangs durch Anschliessen des Instrumentes an einen PC oder an eine
Sylvac-Anzeige.

Kontrolle der Schiebersperre beim Loslassen des Verstellhebels.

Kontrolle der Funktion des Feineinstellradchen.

Kontrolle des Anzugs mit dem Knopf der Schiebersperre. Die Anzeige darf nicht mehr als 0,01 mm

variieren.
Fehlergrenze in Langsrichtung :

Ei +0.04 bis -0.01mm .~ —

Maxi 0.040 mm T T Maxi 0.010 mm

Mindestspiel des Schiebers unter Gewahrleistung
einer gleichméssigen Bewegung ohne schwer-
gangige Stellen.

Die untere Flache der Plottaste kann leicht nach
vorne geneigt werden.

Messen der Parallelitat mit einer Messsaule vom
Typ Hi_Cal (oder mit einer Fiihlhebelmessuhr).

Fehlergrenze in der Breite : 0.01 mm

3.5. Messabweichung und Wiederholprizision

3.5.1 Messabweichung :

Nullstellung der Anzeige an der Kontrollplatte (Taste leicht driicken).

Abtasten der Endmaf3e auf verschiedenen Hbhen, verteilt auf den gesamten Weg (geméss Tabelle
3.5.3) und Speichern der Werte (mithilfe des Kalibrierprogramms Sycopro).

Zugelassene Toleranz siehe Tabelle 3.5.4.

3.5.2 Wiederholprazision :

10 Messungen auf einem Endmal unter denselben Bedingungen wie zur Kontrolle des Messfehlers
ausfahren.

Die maximale Abweichung berechnen (Delta).

Zugelassene Toleranz siehe Tabelle 3.5.4.
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3.5.3. Tabelle der zu kontrollierenden Hohen
TYP Zu kontrollierende Positionen
400 mm 0-30-70—-110-150—- 190 — 230 — 270 — 310 — 350 — 390 — 430 mm.

600 mm 510 — 550 — 590 — 610 mm.

3.5.4. Toleranztabelle

TYP Messabweichung Wiederholprazision
400 mm 40 pm 20 pm
600 mm 60 pm 20 ym

4. RESULTATE UND ENTSCHEIDUNG

- Ein Kalibrierzertifikat erstellen (mit Hilfe der Kalibriersoftware Sycopro)

0-30-70-110-150-190 —-230—-270 — 310 — 350 — 390 — 430 — 470

- Wurden die Prifspezifikationen nicht erflllt, wird das Instrument entweder repariert und neu

kalibriert, deklassiert oder entsorgt.
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