Akkreditierung %

Die Deutsche Akkreditierungsstelle bestatigt mit dieser Akkreditierungsurkunde, dass die

eumetron GmbH
Gartenstrafle 133, 73430 Aalen

ein Kalibrierlaboratorium betreibt, das die Anforderungen gemé&R DIN EN ISO/IEC 17025:2018
flr die in der nachfolgend aufgefiihrten Anlage naher spezifizierten
Konformitatsbewertungstatigkeiten erfiillt. Dies schlieBt zusatzlich bestehende gesetzliche und
normative Anforderungen an das Kalibrierlaboratorium ein, einschlielich solcher in relevanten
sektoralen Programmen, sofern diese in der nachfolgend aufgeflihrten Anlage ausdriicklich
bestatigt wird.

D-K-15151-01-01 Giiltig ab: 06.03.2026

Die Anforderungen an das Managementsystem in der DIN EN ISO/IEC 17025 sind in einer flr
Kalibrierlaboratorien relevanten Sprache verfasst und stehen insgesamt in Ubereinstimmung
mit den Prinzipien der DIN EN 1SO 9001.

Diese Akkreditierung wurde geméaR Art. 5 Abs. 1 Satz 2 VO (EG) 765/2008, nach Durchfihrung
eines Akkreditierungsverfahrens unter Beachtung der Mindestanforderungen der

DIN EN ISO/IEC 17011 und auf Grundlage einer Bewertung und Entscheidung der eingesetzten
Akkreditierungsausschiisse ausgestellt.

Diese Akkreditierungsurkunde gilt nur in Verbindung mit dem Bescheid vom 06.03.2026. Sie
besteht aus diesem Deckblatt, der Riickseite des Deckblatts und der dazugehdrigen Anlage.

Registrierungsnummer der Akkreditierungsurkunde: D-K-15151-01-00

Berlin, 06.03.2026 Im Auftrag
Dr. Florian Witt | Fachbereichsleitung

Diese Akkreditierungsurkunde wurde ausgestellt durch die Deutsche Akkreditierungsstelle GmbH. Sie ist digital gesiegelt und ohne
Unterschrift giiltig. Sie gibt den Stand zum Zeitpunkt des Ausstellungsdatums wieder. Der jeweils aktuelle Stand der giiltigen und
tiberwachten Akkreditierung ist der Datenbank akkreditierter Stellen der Deutschen Akkreditierungsstelle zu entnehmen (www.dakks.de).

Siehe Hinweise auf der Riickseite



Deutsche Akkreditierungsstelle GmbH

Standort Berlin
Spittelmarkt 10
10117 Berlin

Die Deutsche Akkreditierungsstelle GmbH (DAKKS) ist die beliehene nationale Akkreditierungsstelle der
Bundesrepublik Deutschland gemal § 8 Absatz 1 AkkStelleG i. V. m. § 1 Absatz 1 AkkStelleGBV.

Die DAKKS ist als nationale Akkreditierungsbehérde gemaR Art. 4 Abs. 4 VO (EG) 765/2008

und Tz. 4.7 DIN EN ISO/IEC 17000 durch Deutschland benannt.

Die Akkreditierungsurkunde ist gemaR Art. 11 Abs. 2 VO (EG) 765/2008 im Geltungsbereich dieser
Verordnung von den nationalen Behorden als gleichwertig anzuerkennen sowie von den
WTO-Mitgliedsstaaten, die sich in bilateralen- oder multilateralen Gegenseitigkeitsabkommen verpflichtet
haben, die Urkunden von Akkreditierungsstellen, die Mitglied bei ILAC oder IAF sind, als gleichwertig
anzuerkennen.

Die DAKKS ist Unterzeichnerin der Multilateralen Abkommen zur gegenseitigen Anerkennung der European
co-operation for Accreditation (EA), des International Accreditation Forum (IAF) und

der International Laboratory Accreditation Cooperation (ILAC).

Der aktuelle Stand der Mitgliedschaft kann folgenden Webseiten entnommen werden:

EA: www.european-accreditation.org
ILAC:  www.ilac.org
IAF: www.iaf.nu

Diese Akkreditierungsurkunde ist Eigentum der Deutschen Akkreditierungsstelle.



Deutsche Akkreditierungsstelle

Anlage zur Akkreditierungsurkunde D-K-15151-01-01
nach DIN EN ISO/IEC 17025:2018

Giiltig ab: 06.03.2026
Ausstellungsdatum: 06.03.2026

Diese Urkundenanlage ist Bestandteil der Akkreditierungsurkunde D-K-15151-01-00.

Inhaber der Akkreditierungsurkunde:

eumetron GmbH
Gartenstrafle 133, 73430 Aalen

mit dem Standort

eumetron GmbH
Gartenstrafle 133, 73430 Aalen

Das Kalibrierlaboratorium erfillt die Anforderungen gemaR DIN EN ISO/IEC 17025:2018, um die in
dieser Anlage aufgefiihrten Konformitatsbewertungstatigkeiten durchzufiihren. Das
Kalibrierlaboratorium erflillt gegebenenfalls zusatzliche gesetzliche und normative Anforderungen,
einschlieBlich solcher in relevanten sektoralen Programmen, sofern diese nachfolgend ausdriicklich
bestatigt werden.

Die Anforderungen an das Managementsystem in der DIN EN ISO/IEC 17025 sind in einer fur
Kalibrierlaboratorien relevanten Sprache verfasst und stehen insgesamt in Ubereinstimmung mit den
Prinzipien der DIN EN ISO 9001.

Diese Urkundenanlage gilt nur zusammen mit der schriftlich erteilten Urkunde und gibt den Stand zum Zeitpunkt des
Ausstellungsdatums wieder. Der jeweils aktuelle Stand der giiltigen und (iberwachten Akkreditierung ist der Datenbank
akkreditierter Stellen der Deutschen Akkreditierungsstelle zu entnehmen (www.dakks.de)

Verwendete Abkirzungen: siehe letzte Seite Seite 1 von 10



Anlage zur Akkreditierungsurkunde D-K-15151-01-01

Kalibrierungen in den Bereichen:

Dimensionelle MessgréRen

Lange

— Parallelendmale

— Durchmesser

— Formabweichung
— Thermischer Langenausdehnungskoeffizient
— StrichmaRle, Abstande
Koordinatenmesstechnik

— Virtuelle Koordinatenmessgerate
— Anwendung Koordinatenmessgerate
— StufenendmaRe

— Koordinatenmessgerite

3 quch Vor-Ort-Kalibrierung

Innerhalb der mit * gekennzeichneten Akkreditierungsbereiche ist dem Kalibrierlaboratorium,
ohne dass es einer vorherigen Information und Zustimmung der DAkkS bedarf, die Anwendung
hier aufgefiihrter Normen/Kalibrierrichtlinien mit unterschiedlichen Ausgabestinden gestattet.

Das Kalibrierlaboratorium verfiigt iiber eine aktuelle Liste aller Normen/Kalibrierrichtlinien im
flexiblen Akkreditierungsbereich.

Permanentes Laboratorium

Kalibrier- und Messmoéglichkeiten (CMC)

MessgroRe / Messbereich / Messbedingungen / Erweiterte Bemerkungen
Kalibriergegenstand Messspanne Verfahren Messunsicherheit !
Lange
ParallelendmaRe aus 10 mm bis 1000 mm | VA-53_V08 0,10 um +0,4-106-L | L =Lange des MaRes
Stahl und Keramik nach Messung des MittenmaRes
DIN EN ISO 3650:1999 im Vergleich mit einem
Stufenendmal® aus Stahl
NennmaR Bestimmung der Paralleli- 0,10 um +0,2-106- L
tat der Messflachen inner-
halb eines Durchmessers
von 6 mm um das Mitten-
mafR
Einstellringe und Durchmesser VA-56_V08
Einstelldorne VA-57_V07
Innenzylinder und Messung des Zweipunkt-
AuRenzylinder 10 mm bis 100 mm | durchmessers im Vergleich
Durchmesser Nennmal mit ei.nem Ring bzw. Dorn 0,1um+0,4-10%-D D = gemessener
und einem StufenendmaR Durchmesser
Rundheitsabweichung 0,1 um
Geradheitsabweichung 0,2 um
Gultig ab: 06.03.2026
Ausstellungsdatum: 06.03.2026 Seite 2 von 10



Anlage zur Akkreditierungsurkunde D-K-15151-01-01

Permanentes Laboratorium

Kalibrier- und Messmoéglichkeiten (CMC)

MessgréRe / Messbereich / Messbedingungen / Erweiterte Bemerkungen

Kalibriergegenstand Messspanne Verfahren Messunsicherheit !
Parallelitatsabweichung 0,25 um

der Mantellinien
Einstellringe und Durchmesser VA-59_VO07
Einstelldorne VA-60_VO07
Innen- und AuRen- 3mm  bis 370 mm | VA-61_V07
zylinder, Kugeln und VA-64_V07
Halbkugeln Rondcom 54 mit

Rundheitsabweichung NennmaR Mehrlagenverfahren 0,01 um + 0,02 - 10¢ - RONt| RONt = Rundheits-

abweichung

Kugeln Durchmesser VA-58 V08

Durchmesser 10 mm bis 100 mm | Messung des Zweipunkt- 0,1um+0,4-10%-D

durchmessers im Vergleich
Rundheitsabweichung Nennmal & 0,1 um

mit einer Kugel und einem
StufenendmaR

Thermischer Ausdeh-
nungskoeffizient CTE von
Werkstiicken und
MaRverkdrperungen

Maximale Dimension des
Kalibriergegenstands:
Lange: 2020 mm

Breite: 650 mm

Hohe: 120 mm

Maximal messbare Lange
am Kalibriergegenstand
2020 mm

VA-54_V08

Messung des thermischen
Ausdehnungskoeffizienten
CTE im Temperatur-

bereich von 10 °C bis 30°C

Ucte(r) =0,02 - 106K +
0,0015 - CTE(r) +
(0,020 - 106 K1 m) /L

Fir10°C<t<30°C

L = gemessene Lange in
m

CTE ist der thermische
Ausdehnungskoeffizient
in 106 K1

Beispiel:
U=0,11-10°K?1
firStahl: L=1m
U=0,14 - 10°K?

fur Stahl: L=0,5m

Im Kalibrierschein wird
entweder nur der lineare
Anteil des CTE als kon-
stanter Wert oder der
CTE temperaturab-
hangig angegeben. Bei
temperaturabhangiger
Angabe des CTE werden
modellhaft lineare und
quadratische Anteile des
CTE erfasst.

Glltig ab:

06.03.2026

Ausstellungsdatum: 06.03.2026
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Anlage zur Akkreditierungsurkunde D-K-15151-01-01

Permanentes Laboratorium

MessgréRe /
Kalibriergegenstand

Kalibrier- und Messmoéglichkeiten (CMC)

Messbereich /
Messspanne

Messbedingungen /
Verfahren

Erweiterte
Messunsicherheit ?

Bemerkungen

Langennormale fir die
optische Messtechnik

>0mm bis 600 mm

VA-70_V11

Optische 1D Distanzmes-
sungen zwischen symmetri-
schen 2D-Strukturen (Kreis-
mitten, Striche, Strich-
kreuze) mit einem kali-
brierten Koordinatenmess-
gerat durch Einzelpunktan-
tastung mit Video-Sensor
im Vergleich zu einem
optischen MaRstab.

Bei Strichen erfolgt die
Distanzmessung Uber die
Strichmitte oder Uber eine
Strichseite als unidirek-
tionale Distanz.

Messung im Auf- und
Durchlicht

0,12 um +0,3 - 10 L

Langennormale fir die
optische Messtechnik

> 600 mm bis 1180 mm

VA-71_V08

Optische 1D Distanzmes-
sungen zwischen symmetri-
schen 2D-Strukturen (Kreis-
mitten, Striche, Strichkreu-
ze) mit einem kalibrierten
Koordinatenmessgerat
durch Einzelpunktantas-
tung mit Video-Sensor.

Bei Strichen erfolgt die
Distanzmessung Uber die
Strichmitte oder tber eine
Strichseite als unidirek-
tionale Distanz.

Flr Stabe mit einer Lange
Gber 2150 mm wird der
Messbereich durch eine
Anschlussmessung mit
zwei sich Uberlappenden
Zielmarken am Kalibrier-
gegenstand erweitert.

achsparallel

0,35um+0,8-10°6-

L = gemessene Lange

>1180 mm bis 1780 mm

achsparallel

0,35 um+1,0-10%-

>1780 mm bis 2150 mm

diagonal

0,35um+1,0-10°6-

>2150 mm bis 3000 mm

Anschlussmessung

SEISERSRES

0,40 um+1,0- 106 -

Gultig ab:

06.03.2026

Ausstellungsdatum: 06.03.2026
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Anlage zur Akkreditierungsurkunde D-K-15151-01-01

Permanentes Laboratorium

Kalibrier- und Messmoéglichkeiten (CMC)

MessgréRe / Messbereich / Messbedingungen / Erweiterte Bemerkungen
Kalibriergegenstand Messspanne Verfahren Messunsicherheit !
Langennormale fir die bis zu einem diagonalen VA-72_V11 0,15um+0,3-10°- L L = Abstand der Kreis-

optische Messtechnik

Abstand von 600 mm und
einem maximalen Seiten-
verhaltnis von 2:1

Optische 2D Distanzmes-
sungen zwischen symmetri-
schen 2D-Strukturen (Kreis-
mitten oder Strichkreuzen)
mit einem kalibrierten
Koordinatenmessgerat
durch Einzelpunktantas-
tung mit Video-Sensor im
Vergleich zu einem opti-
schen MalR3stab mit dem
Multilaterationsverfahren.
Bei Strichkreuzen erfolgt
die Distanzmessung Uber
den Kreuzungspunkt der
Strichmitten.

Messung im Auf- oder
Durchlicht

mitten bzw. Kreuzungs-
punkten von
Strichkreuzen

Langennormale fir die
optische Messtechnik

bis zu einem diagonalen
Abstand von 1200 mm und
einem maximalen Seiten-
verhéltnis von 2:1

VA-73_V08

Optische 2D Distanzmes-
sungen zwischen symmetri-
schen 2D-Strukturen (Kreis-
mitten oder Strichkreuzen)
mit einem kalibrierten
Koordinatenmessgerat
durch Einzelpunktan-
tastung mit Video-Sensor
mit dem Multilaterations-
verfahren.

Bei Strichkreuzen erfolgt
die Distanzmessung Uber
den Kreuzungspunkt der
Strichmitten.

0,4um+0,8-10%- L

L = Abstand der Kreis-
mitten bzw. Kreuzungs-
punkten von Strich-
kreuzen

Optischen Kreis- 0,02 mm bis 20 mm VA-74_V01 0,25 um
strukturen Substitutionsmessung des
Durchmesser Durchmessers mit einem
Kreisnormal. Bestimmung
des Durchmessers und der
Rundheitsabweichung mit
25 Einzelpunkten im
Durchlichtverfahren nach
DIN EN ISO 10360-7:2011
Rundheitsabweichung 0,5 um
(RONt)
Gultig ab: 06.03.2026

Ausstellungsdatum: 06.03.2026
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Anlage zur Akkreditierungsurkunde D-K-15151-01-01

Permanentes Laboratorium

Kalibrier- und Messmoéglichkeiten (CMC)

MessgréRe / Messbereich / Messbedingungen / Erweiterte Bemerkungen
Kalibriergegenstand Messspanne Verfahren Messunsicherheit !
Koordinatenmesstechnik
Prismatische Werkstiicke | Koordinatenmessgerat mit | VA-40_V21 Die Ermittlung der Mess- L = gemessene Lange

einem fir die Durchfihrung
des Kalibrierverfahrens
spezifizierten Messvolumens
mit den Abmessungen:
X=1200 mm

Y =2400 mm

Z=1000 mm

(die Angaben X, Y, Z
bezeichnen die
Koordinatenachsen

in Herstellernotation)
Kalibrierungen werden mit
Antastelementen mit
Durchmessern im Bereich
0,3 mm bis 40,0 mm

Taktile Messung mit einem
kalibrierten Koordinaten-
messgerat und Bestim-
mung von durch Regelgeo-
metrien (Einzelpunkte,
Geraden, Ebenen, Kreise,
Kugeln, Zylinder, Kegel,
Tori) definierten geometri-
schen Parametern mit der
Auswertesoftware des
Koordinatenmessgerates.
Die Messpunkte kénnen als
Einzelpunkte oder scan-
nend erfasst werden.

Die Einzelpunktantastung

unsicherheit erfolgt gemal
ISO/TS 15530-4:2008
,Evaluating task-specific
measurement uncertainty
using simulation” unter
Anwendung des Verfahrens
,Virtuelles Koordinaten-
messgerat”.

Die Messunsicherheit fur
bidirektionale Langenmes-
sungen an Prifkorpern aus
Stahl in Messpositionen
gemal DIN EN ISO 10360-2:
2010 betragt im spezifizier-
ten Messvolumen fiir zen-

Die Messunsicherheit ist
aufgabenspezifisch.
Daher kann keine kleinste
angebbare Messunsicher-
heit fiir beliebige Mess-
aufgaben spezifiziert
werden.

Die hier angegebenen
Messunsicherheiten gel-
ten beispielhaft fir die
jeweils beschriebenen
Messaufgaben.

Far allgemeine Messauf-
gaben gemal Akkreditie-
rungsumfang kénnen sich

durchgefiihrt. kann entweder mit fester, | trale Taststifte (Abstand | jeutlich abweichende
vorgegebener Messkraft null der Tastkugelmitte von | pessunsicherheiten
oder mit Extrapolation auf | der Pinolenachse) maximal: ergeben.
Messkraft Null erfolgen. Ueo=1,5um+1,5-105 L | pie im Kalibrierschein
»Selbstzentrierende Antas- | und fiir Messungen mit angegebene Messun-
tungen” werden im Rah- seitlichen Taststiften sicherheit bezieht sich
men der Akkreditierung (Abstand 150 mm der nur auf die verwendete
nicht verwendet. Tastkugelmitte von der Mess- und Auswerte-
Ausgeschlossen sind Aus- | Pinolenachse) maximal: strategie.
wertungen von Verzah- Ueiso=1,5pm + 1,5 - 10® - L| pazu gehéren Mess-
nungsparametern und Die kleinste angebbare punktverteilung, Filte-
Freiformflachen sowie die | Messunsicherheit fiir bidi- | rungen der Messwerte
Verwendung eines Dreh- | rektionale Léngenmes- und AusreiRerelimi-
tisches im Messprozess. sungen an Priifkérpern aus | nation.
Die Kalibrierwerte kénnen | Stahl der Lange L betrdgt | Die Mess- und Auswerte-
in einem Substitutions- und| im spezifizierten Mess- strategie wird im Kali-
Mehrlagenverfahren durch | volumen: brierschein explizit doku-
Mittelwertbildung be- L= 20mmU=0,5pum | mentiert.
stimmt werden, um die L= 540mmU=1,0pum | Die GroRe der zu erwar-
Messunsicherheit zu L=1060mm U=15um | tenden aufgabenspezifi-
verringern. schen Messunsicherheit
kann auf Basis eines Prif-
plans von dem Labora-
torium vor Beginn der
Messungen abgeschatzt
werden.
Gultig ab: 06.03.2026

Ausstellungsdatum: 06.03.2026
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Anlage zur Akkreditierungsurkunde D-K-15151-01-01

Permanentes Laboratorium

MessgréRe /
Kalibriergegenstand

Kalibrier- und Messmoéglichkeiten (CMC)

Messbereich /
Messspanne

Messbedingungen /
Verfahren

Erweiterte
Messunsicherheit ?

Bemerkungen

Prismatische Werkstiicke
(Fortsetzung)

Koordinatenmessgerat mit
einem kalibrierten Mess-
volumen von:

Die Messunsicherheit fiir
Durchmesser- und Form-
messungen an einer Kugel

Die angegebenen Mess-
unsicherheiten fur den
Scanning-Modus wurden

X =1200 mm aus Stahl mit Nenndurch- | unter Berlcksichtigung
Y = 2400 mm messer 25 mm im Scan- eines Wellenfilters nach
Z =1000 mm ning-Modus, gemessen mit | DIN EN ISO 16610-21:
einer Messstrategie gemal | 2013 (zurtickgezogen) mit
DIN EN ISO 10360-5:2020, | einer Grenzwellenldnge
betragt im spezifizierten von 150 W/U ermittelt.
Messvolumen:
fr die Bestimmung der
Formabweichung (Auswer-
tung nach Tschebyschew)
U=1,3pum
flr die Bestimmung des
Durchmessers (Auswertung
nach GauR)
U=0,8 um
ZweipunktdistanzmaRBe bis 1540 mm |Substitutionsmessung auf 0,2um+0,5-10%- L L = gemessene Linge
von prismatischen einem kalibrierten Koordi- Die Substitution erfolgt
Korpern natenmessgerat mit taktiler mit einem DAkkS-kali-
Einzelpunktantastung. brierten StufenendmaR
der Lange 1540 mm aus
Stahl.
Die Substitutionsmes-
sungen beziehen sich auf
ZweipunktdistanzmaRe
aus direkten Antastungen
oder aus Schnittpunkten
von Geometrieelemen-
ten.
Kugelleisten mit Innen- bis 1500 mm | VA-52_V07 0,12 um +0,4-10%- L L = Abstand der Kugel-
oder AuRenkugeln und NennmaR Messung der Kugel- bzw. bzw. Bohrungsmittel-

Lochleisten

Abstand der Kugel- bzw.
Bohrungsmittelpunkte

Bohrungsabstdnde im Ver-
gleich mit einem Stufen-
endmal? aus Stahl

punkte

Kugelplatten mit Innen-
oder AuRenkugeln und
Lochplatten

bis
NennmaR
diagonaler Abstand der
Kugel- bzw. Bohrungs-
mittelpunkte und einem
maximalen Seitenverhaltnis
von 2:1

1150 mm

VA-55_V08

Messung der Kugel- bzw.
Bohrungsabstdnde im Ver-
gleich mit einem Stufen-
endmal aus Stahl

0,12um+0,4-106-L

L = Abstand der Kugel-
bzw. Bohrungsmittel-
punkte

Gultig ab:

06.03.2026

Ausstellungsdatum: 06.03.2026
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Anlage zur Akkreditierungsurkunde D-K-15151-01-01

Permanentes Laboratorium

Kalibrier- und Messmoéglichkeiten (CMC)

MessgréRe / Messbereich / Messbedingungen / Erweiterte Bemerkungen
Kalibriergegenstand Messspanne Verfahren Messunsicherheit !
Stufenendmalle bis 1540 mm | VA-51_V07 0,06 um +0,25-10%- L | L =Stufenlange
NennmaR Messung der Mittenmalle Werkstoff: Glaskeramik
im Vergleich mit einem oder Keramik mit einem
StufenendmaR linearen thermischen
Langenausdehnungs-
koeffizienten a mit
|a| £0,05 - 10 K1 und
seiner Unsicherheit
U(a) < 0,05 - 106 K1
Stufenendmalle bis 1540 mm | VA-51_V07 0,06 um +0,3-10%- L L = Stufenldnge
Messung der Mittenmale Werkstoff: Stahl mit
im Vergleich mit einem einem linearen thermi-
StufenendmalR schen Langenausdeh-
nungskoeffizienten a
und U(a) £0,04 - 106 K1
+0,007 - CTE +
(0,03 - 106 Km) /L
Stufenendmalle bis 1540 mm | VA-51_V07 0,06 um +0,35-10%- L | L =Stufenlange
Messung der Mittenmale Werkstoff: Stahl
im Vergleich mit einem
StufenendmaR
Stufenendmalle bis 1100 mm | VA-66_V09 0,06 um +0,16 - 10¢- L | L = Stufenlange
NennmaR Messung der MittenmalRe Werkstoff: Glaskeramik
im Vergleich mit einem oder Keramik mit einem
StufenendmalR mit linearen thermischen
|| £0,05- 106 K? Langenausdehnungs-
koeffizienten a mit
|| £0,05 - 10 K1 und
seiner Unsicherheit
U(a) <0,05 - 106 K?
Stufenendmalle bis 1100 mm | VA-66_V09 0,06 um +0,23-10%- L | L = Stufenldnge
NennmaR Messung der MittenmalRe Werkstoff: Stahl mit
im Vergleich mit einem einem linearen thermi-
StufenendmalR mit schen Langenausdeh-
|| £0,05- 106 K? nungskoeffizienten o
und U(a) £0,04 - 106 K1
+0,007 - CTE +
(0,03-10%K*m)/L
StufenendmaRe bis 1100 mm | VA-66_V09 0,06 um +0,27 - 10%- L | L = Stufenlange
NennmaR Messung der Mittenmalle Werkstoff: Stahl
im Vergleich mit einem
StufenendmalR mit
|| £0,05- 106 K?
Glltig ab: 06.03.2026
Ausstellungsdatum: 06.03.2026 Seite 8 von 10



Anlage zur Akkreditierungsurkunde D-K-15151-01-01

Permanentes Laboratorium und Vor-Ort-Kalibrierung
Kalibrier- und Messmoéglichkeiten (CMC)

MessgréRe /
Kalibriergegenstand

Messbereich /
Messspanne

Messbedingungen / Verfahren

Erweiterte
Messunsicherheit ?

Bemerkungen

Koordinatenmesstechnik
Koordinatenmessgerate
mit Software CALYPSO *
(Software der Fa. Carl
Zeiss Industrielle
Messtechnik GmbH)

Glltig ab:

Koordinatenmessgerate
mit einem Messvolumen
X=1200 mm
Y =2400 mm
Z=1000 mm

06.03.2026

Ausstellungsdatum: 06.03.2026

Bestimmung der EinflussgréRen
eines KMG als Voraussetzung fiir
den Einsatz des Verfahrens
,Virtuelles Koordinatenmessgerat”
(VCMM)

Bestatigungsprifung des
Koordinatenmessgerats bzgl. der
berechneten Unsicherheiten nach
dem Verfahren VCMM durch die
Bestimmung der Langenmess-
abweichungen Eq und Ejso nach DIN
EN ISO 10360-2:2010-06 mittels
Stufenendmalen aus Stahl

Bestatigungsprifung des
Koordinatenmessgerats bzgl. der
berechneten Unsicherheiten nach
dem Verfahren VCMM durch die
Bestimmung der Antast-
abweichung an einem Ring nach
DIN EN ISO 10360-5:2020-11

PForm.Cir.Scan:PP;Tact

Bestatigungsprifung des
Koordinatenmessgerats bzgl. der
berechneten Unsicherheiten nach
dem Verfahren VCMM durch die
Bestimmung der Antast-
abweichung an einer Kugel nach
DIN EN ISO 10360-5:2020-11
PForm.Sph.Scan:PP;Tact

PSize.Sph.Scan:PP:Tact

Bestatigungsprifung des
Koordinatenmessgerats bzgl. der
berechneten Unsicherheiten nach
dem Verfahren VCMM durch die
Bestimmung der Mehrfachtaster-
abweichungen an einer Kugel nach
DIN EN ISO 10360-5:2020-11

PForm.Sph.SxZS:MS:Tact
PSize.Sph.SxZS:MS:Tact

PDia.Sph.SxZS:MS:Tact

0,06 ym+0,3-10°-L

0,05 um

0,05 um
0,12 um

0,05 um
0,12 um
0,05 um

Die angegebenen
Messunsicherheiten
fiir den Scanning-
Modus wurden
unter
Berlcksichtigung
eines Wellenfilters
nach DIN EN ISO
16610-21: 2013
(zurtickgezogen) mit
einer Grenz-
wellenlange von 150
W/U ermittelt.
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Anlage zur Akkreditierungsurkunde D-K-15151-01-01

verwendete Abkiirzungen:

CMC Calibration and measurement capabilities (Kalibrier- und Messmoglichkeiten)
DGQ Deutsche Gesellschaft fir Qualitat e.V.

DIN Deutsches Institut flir Normung e.V.

ISO International Organization for Standardization

KMG Koordinatenmessgerat

VA-XX Vaa Kalibrieranweisung der eumetron GmbH,
XX bezeichnet die Verfahrensnummer, aa die Versionsnummer

VDE Verband der Elektrotechnik, Elektronik und Informationstechnik e.V.
VDI Verein Deutscher Ingenieure e.V.
Gultig ab: 06.03.2026
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