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Vorbemerkung

Der Inhalt dieser Richtlinie ist entstanden unter Be-
achtung 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 Lizenzbe-
dingungen (www.vdi.de/richtlinien), die in den
VDI-Merkblattern geregelt sind, moglich.

Allen, die ehrenamtlich an der Erarbeitung dieser
Richtlinie mitgewirkt haben, sei gedankt.

Eine Liste der aktuell verfiigbaren und in Bearbei-
tung befindlichen Blétter dieser Richtlinienreihe so-
wie gegebenenfalls zusitzliche Informationen sind
im Internet abrufbar unter www.vdi.de/2617.

Einleitung

Koordinatenmesssysteme (KMS) werden als uni-
verselle Langenmess- und Priifgerite eingesetzt. Je-
der Anwender/jede Anwenderin muss sicher sein,
dass das eingesetzte KMS die geforderte Leistung
erbringt. Nur durch regelmifBige Zwischenpriifun-
gen kann dies liber einen langeren Zeitraum nachge-
wiesen werden. Die Verantwortung hierfiir tragt der
Anwender/die Anwenderin des KMS. Die Zwi-
schenpriifung von KMS unterschiedlicher Bau-
weise, Automatisierungsstufe und GroBe muss
schnell und einfach mit geeigneten Priifmitteln
durchgefiihrt werden konnen. Dazu eignen sich
Priifkorper, die wie iibliche Werkstiicke auf dem
KMS gemessen werden konnen.

In der Richtlinienreihe VDI/VDE 2617 sind Kenn-
groflen zur Beurteilung der Genauigkeit von KMS
festgelegt und Verfahren zur Priifung von Genauig-
keitsangaben beschrieben.

Die bisher veréffentlichten Blatter der Richtlinien-
reihe VDI/VDE 2617 behandeln vor allem ausfiihr-
liche Annahme- und Bestitigungspriifungen fabrik-
neuer Gerite, Priifungen nach einem lingeren Zeit-
raum (z.B. zwei bis drei Jahre) oder auch nach um-
fangreichen Reparaturarbeiten.

Diese Richtlinie erweitert die Richtlinienreihe
VDI/VDE 2617 um praxisnahe Verfahren fiir die
Zwischenpriifung unter Verwendung von Priifkor-
pern, die sich ohne groBeren Aufwand fiir die regel-
miBige Anwendung im laufenden Betrieb eignen.
Der Hauptteil befasst sich mit einer allgemeinen
Ubersicht von Priifkérpern und mit Prinzipien der
Zwischenpriifung mit den zugehdrigen Mess- und
Auswerteprozeduren. In Anhang A werden die im

VDI/VDE 2617 Blatt 2.4 / Part 2.4 -3-

Preliminary note

The content of this standard has been developed in
strict accordance with the requirements and recom-
mendations of the standard VDI 1000.

All rights are reserved, including those of reprinting,
reproduction (photocopying, micro copying), stor-
age in data processing systems and translation, ei-
ther of the full text or of extracts.

The use of this standard without infringement of
copyright is permitted subject to the licensing con-
ditions (www.vdi.de/richtlinien) specified in the
VDI Notices.

We wish to express our gratitude to all honorary
contributors to this standard.

A catalogue of all available parts of this series of
standards and those in preparation as well as further
information, if applicable, can be accessed on the
Internet at www.vdi.de/2617.

Introduction

Coordinate measuring systems (CMSs) are used as
universal length measuring and testing devices.
Every user shall be sure that the CMS used performs
as specified. This can only be proven over a longer
period of time by regular interim checks, for which
the CMS user shall be responsible. The interim
check of CMSs of different design, automation level
and size should be carried out quickly and easily
with suitable test equipment. Material standards
measured by the CMS like ordinary workpieces are
suitable for this purpose.

The series of standards VDI/VDE 2617 defines pa-
rameters for assessing the accuracy of CMSs and de-
scribes methods for testing these characteristics.

The parts of the series of standards VDI/VDE 2617
published so far mainly deal with detailed ac-
ceptance and reverification tests of brand-new de-
vices, tests after a longer period of time (e.g., two to
three years) or also after extensive repair work.

This standard supplements the series of standards
VDI/VDE 2617 with practical interim check proce-
dures using material standards that are suitable for
periodic application during measuring operations
while requiring little effort and expense. The main
part deals with a general overview on material
standard and with principles of interim check with
the associated measurement and evaluation proce-
dures. Annex A contains a code of practice
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Hauptteil beschriebenen allgemeinen Aussagen am
Beispiel einer Kugelplatte prézisiert. Insbesondere
werden Hinweise zur Festlegung der hochstzuléssi-
gen Abweichungen bei der Zwischenpriifung von
KMS mit Kugelplatten gegeben.

1 Anwendungsbereich

In dieser Richtlinie sind Verfahren und Priifmittel
zur regelmiBigen Zwischenpriifung von im Einsatz
befindlichen KMS beschrieben. Diese Verfahren
eignen sich gleichermallen als Grundlage fiir eine
firmeninterne wie auch fiir eine von Offentlichen
oder privaten Auftraggebern geforderte Zwischen-
priifung von KMS. Sie erfiillen insbesondere auch
die Anforderungen an Zwischenpriifungen gemaf
DIN EN ISO 10360-2 und DIN EN ISO 10360-5.

Die vorliegende Richtlinie gilt nur fiir KMS zum
taktilen Messen. Die Zwischenpriifung bezieht sich
lediglich auf das KMS, nicht auf Zusatzeinrichtun-
gen, z.B. einen Drehtisch.

Anmerkung: Die vorliegende Richtlinie kann als Anleitung
zum grundsétzlichen Vorgehen bei Zwischenpriifungen auch
fiir KMS zum Messen mit optischen Sensoren angewendet wer-
den.

Die Anforderungen an die zur Zwischenpriifung
eingesetzten Priifmittel (Priifkdrper) werden festge-
legt und einzelne Priifkorper beispielhaft beschrie-
ben. Priifkorper im Sinne dieser Richtlinie sind line-
are, ebene und rdumliche Anordnungen von ausrei-
chend genau gefertigten Antastformelementen, z.B.
Ebenen, Zylinder oder Kugeln. Die Positionen der
Antastformelemente miissen durch Kalibrierung be-
kannt und dokumentiert sein. Mit Einschrankungen
lassen sich auch KMS mit groem Messvolumen
mit Priifkérpern iiberwachen (siche VDI/VDE 2617
Blatt 2.1).

Die Zwischenpriifung von KMS im Sinne dieser
Richtlinie unterscheidet sich hinsichtlich des Um-
fangs der Messungen, der einzusetzenden Priifmittel
und der Auswertung der Ergebnisse von der Priifung
der Léngenmessabweichung gemidll DIN EN
ISO 10360-2 und VDI/VDE 2617 Blatt 2.1. Die
hochstzuldssige Abweichung der zu iiberwachenden
KenngroBen werden vom Anwender/von der An-
wenderin des KMS festgelegt und kdnnen grofer als
die Herstellerangaben sein.
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specifying in detail the implementation of the pro-
cedures described in the main part using as example
a ball plate. In particular, information is given on
how to determine the maximum permissible errors
for the interim check of CMSs using ball plates.

1 Scope

This standard describes procedures and test equip-
ment for periodic interim checks of CMSs in use.
These procedures are equally suitable as a basis for
companies in — house interim checks as well as for
interim check of CMSs required by public or private
customers. In particular, they also meet the require-
ments for interim check of DIN EN ISO 10360-2
and DIN EN ISO 10360-5.

This standard only applies to CMSs for tactile meas-
urements. The interim check only refers to the CMS,
not to additional devices, e.g., a rotary table.

Note: This standard can also serve as guidance for the basic
procedure for interim check of CMSs using optical sensors.

The requirements to be met by the test equipment
(material standards) for interim check interim
checks are specified and various material standards
are described. For the purpose of this standard, ma-
terial standards are linear, planar and spatial ar-
rangements of sufficiently accurately manufactured
features to be probed, e.g., planes, cylinders or
spheres. The positions of the features shall be
known by calibration and shall be documented.
With some restrictions, even CMSs with a large
measuring volume can also be checked with mate-
rial standards (see VDI/VDE 2617 Part 2.1).

The interim check of CMSs within the scope of this
standard differs from checking the length measure-
ment error according to DIN EN ISO 10360-2 and
VDI/VDE 2617 Part 2.1 with regard to the scope of
measurements, the test equipment to be used, and
the evaluation of the results. The maximum permis-
sible error of the characteristics to be checked are
specified by the user of the CMS and may be greater
than the manufacturer’s specifications.
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