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54 MESSEN UND PRÜFEN Kalibrierung

eindeutig dokumentiert werden. Es liegt in 
der Verantwortung des Labors mit dem 
Kunden eine Dienstleistung zu vereinba-
ren. Die Anforderung einer Konformitätser-
klärung zu der Kalibrierung muss aber vom 
Kunden kommen. Die Darlegung einer 
Konformität ohne kundenseitige Anforde-
rung bzw. ohne vorheriger Abstimmung 
der Entscheidungsregel ist nicht zulässig. 
Die Kalibrierlaboratorien können jedoch 
Standard-Entscheidungsregeln mit unter-
schiedlichen Schutzbändern anbieten, um 
dem Kunden die Wahl des passenden Ver-
trauensniveaus zu ermöglichen.

Was Prüfmittelverantwortliche und 
Kalibrierlabore beachten sollten
Nicht jede Kalibrierung erfordert eine Kon-
formitätserklärung zu einer Spezifikation. 
Beispiele dafür sind Präzisionsmassen, Effi-
zienz von Leistungssensoren usw. Wird die 
Kalibrierung zum Nachweis der metrologi-
schen Rückführbarkeit verwendet, so ist 
ebenfalls keine Konformitätsbewertung 
notwendig.

Aussagen zur Konformität sind immer 
nur Aussagen in Bezug auf eine festgelegte 
metrologische Anforderung oder Spezifi-
kation. Sie liefert keine konkrete Aussage 
über die Einsatzfähigkeit des Messmittels. 
Für die Eignung des Messmittels ist seitens 
des Anwenders eine Risikobewertung im 
Einklang zur ISO 9001:2015 erforderlich. 
Zweifelsohne ist für diese nachfolgende Ri-
sikoanalyse die Wahl der Entscheidungsre-
gel und das damit verbundene Vertrauens-
niveau elementar.

Bei der Wahl der Entscheidungsregel 
sollten Prüfmittelverantwortliche ihre 

Messmittel entsprechend ihrer internen 
Anforderungen an qualitätsrelevante Pro-
zesse kategorisieren. Für Messmittel deren 
Risiko als kritisch eingestuft wird, sollten 
Entscheidungsregeln mit mindestens 95 
Prozent Vertrauensniveau erfolgen. Da-
durch wird eine zuverlässige Konformitäts-
bewertung garantiert. Zudem bietet diese 
Wahl eine hohe Auditsicherheit. Für die 
restlichen Messmittel genügt in der Regel 
ein Vertrauensniveau von mehr als 50 Pro-
zent. 

Es ist überaus sinnvoll für die eigenen 
Messmittel eine Betrachtung der tatsächli-
chen messtechnischen Anforderungen an 
die eigenen Prozesse durchzuführen. Oft 
sind die Herstellerspezifikationen wesent-
lich genauer als es die eigene Anforderung 
bedarf. Angepasste kundenindividuelle To-
leranzen können die Quote an konformen 
Messmitteln erhöhen und Kosten für Repa-
raturen und Austausch reduzieren ohne da-
bei die Qualität der Prozesse zu mindern.

Welche Entscheidungsregeln  
zur Wahl stehen
Wünscht ein Auftraggeber eine Konformi-
tätsbewertung zu seiner Kalibrierung, so 
stehen ihm bei Testo Industrial Services zu-
künftig zwei binäre Entscheidungsregeln 
zur Wahl. Aufgrund der Tatsache, dass mitt-
lerweile viele Kunden im industriellen Um-
feld akkreditierte Kalibrierungen benöti-
gen, ist die Einführung der Entscheidungs-
regeln und daraus folgenden Möglichkei-
ten zur Konformitätsbewertung ein 
wichtiger Schritt zur besseren Verständ-
lichkeit und Anwendbarkeit. 

Die Praxis zeigt jedoch, dass viele Kun-
den Schwierigkeiten bei der Auswahl des 
richtigen Vertrauensniveaus haben. Daher 
begrüßen viele Kunden den Vorschlag mit 
ausschließlich zwei Stufen von Vertrauens-
niveaus zu arbeiten, da dies die gesamte 
Thematik für die Endanwender vereinfacht 
und praktikabel macht. Oftmals werden in 
Unternehmen auch beide Möglichkeiten 
angewandt, was in erster Linie stark mit 
dem Thema Längenmesstechnik zusam-
menhängt (Herstellertoleranzen liegen 
hier oft in der Größenordnung der theore-
tisch erreichbaren Messunsicherheit). Hier 
ist die Anwendung der 95-Prozent-Ent-
scheidungsregel wenig sinnvoll, da hohe 
Ablehnungsquoten der Messmittel resul-
tieren würden. W
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Produkte MESSEN UND PRÜFEN

Temperaturmessung in 
der Metallherstellung

Das Quotientenpyrometer thermoMeter 
CTRatio von Micro-Epsilon, Ortenburg, er-
möglicht zuverlässige Messungen im rauen 
Umfeld der Metallherstellung. Verglichen 
mit herkömmlichen Pyrometern sind die 
Messergebnisse des Glasfaser-Quotienten-
pyrometers laut Hersteller auch bei sich be-
wegenden Objekten sowie bei Staub, 
Dampf oder verschmutzter Optik bei bis zu 
95 Prozent Signaldämpfung im Messfeld 
konstant. 

Das Gerät basiert auf dem Quotienten-
messprinzip. Selbst wenn nur 5 Prozent des 
Messobjektes innerhalb des Messflecks lie-
gen, liefert es zuverlässige Messergebnisse. 
Die hohe spektrale Empfindlichkeit im Be-
reich von 1,45 bis 1,75 μm macht Messungen 
bereits ab +250 °C möglich. Dank neuarti-
ger Kalibrierverfahren erstreckt sich der 
Temperaturmessbereich bis auf +3000 °C. 
Mit einer Einstellzeit von nur 1 ms können 
nach Herstellerangaben auch schnelle Pro-
zesse zuverlässig überwacht werden.. 

Zur Ausrichtung steht ein neuartiger 
grüner Visier-Laser zur Verfügung, der eine 
verbesserte Positionierung ermöglicht. Das 
grüne Laserlicht arbeitet mit einer Wellen-
länge von 520 nm und ist auf rotglühenden, 
metallischen Oberflächen deutlich besser 
sichtbar.

Das Pyrometer ist resistent gegen elek-
tromagnetische Strahlung und bei einer 
Umgebungstemperatur von bis zu +200 °C 
ohne Kühlung einsetzbar. Möglich sind eine 
ein- oder zweikanalige Messung. Das Gerät 
ist auch als Hochtemperatur-Ausführung 
für bis zu +315 °C erhältlich. W

Micro-Epsilon Messtechnik 
GmbH & Co. KG 
www.micro-epsilon.de 
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In 60 Tagen zum  
robusten Bedienelement

Eine Testsystem des Birkenfelder Unternehmens MCD Elektronik prüft im Dauerlauf eine 

Million Schaltzyklen an HDV Controllern. Das soll eine dauerhaft hohe Zuverlässigkeit 

und funktionale Sicherheit selbst bei rauen Witterungen garantieren.

Aktuell hat MCD einen Lebensdauer-Prüf-
stand für einen Hersteller von robusten Be-
dieneinheiten für Schwerlast- und Spezial-
fahrzeuge umgesetzt. Die modularen 
Mensch-Maschinen-Interfaces, die bei-
spielsweise in Straßenbau-, Rettungs- und 
Reinigungsfahrzeugen oder auch in land-
wirtschaftlichen Maschinen zum Einsatz 
kommen, werden über einen Zeitraum von 
60 Tagen im Dauerlauf getestet. 

Durch die Steuereinheit MIO1616 aus 
der MCD-Produktlinie Conline wird die 
Steuerung der mechanischen und elektri-
schen Abläufe vollständig übernommen. 
Dabei werden die Tasten von bis zu sechs 
DUTs parallel betätigt und sämtliche 
Schaltvorgänge geprüft. Es ergeben sich so 
circa eine Million Schaltzyklen, die wäh-
rend der Prüfung in einer Klimakammer bei 
einer simulierten Umgebungstemperatur 
zwischen –40 °C und +85 °C abgearbeitet 
werden. 

Prüfsystem mit vielen Besonderheiten
Reinhold Szegedi, Projektleiter bei MCD 
Elektronik, kommentiert die Besonderheit 
des Prüfsystems folgendermaßen: „Um 
den gesamten Lebenszyklus von circa zehn 
Jahren unter Dauernutzung schnellstmög-
lich zu simulieren, mussten wir innerhalb 
von fünf Sekunden die Spannung, den 
Stromverbrauch und die Umgebungstem-

peratur messen. Zudem mussten die Funk-
tion aller Tasten im gedrückten und losge-
lassenem Zustand geprüft und alle prü-
fungsrelevanten Parameter aus den sechs 
Prüflingen ausgelesen werden.“ 

Neben der mechanischen Adaption mit 
einem Handkabel samt geschirmtem 
6-Pol-Steckverbinder übernimmt die her-
stellereigene Software den wesentlichen 
Anteil der Prüfung. Diverse Toolmonitore 
sowie die universelle Prüfsoftware TestMa-
nager CE und das Analyse-Tool DatenMa-
nager wurden kundenspezifisch für die au-
ßergewöhnlichen Testsequenzen ange-
passt. 

Intelligent gesteuerte Datenübertragung
Besonders war in diesem Zusammenhang 
auch die Implementierung der kundensei-
tig vorgegebenen Interfaces und Kommu-
nikationsprotokolle CANopen, J1939 und 
CANopen Safety. Dadurch wird die Daten-
übertragung zwischen den Standard-Ge-
räten und -Steuerungen in den Heavy Duty 
Vehicles und die Übermittlung von nutz-
fahrzeugspezifischen Daten intelligent ge-
steuert sowie die gesamte Kommunikati-
on gemäß europäischen Normen abgesi-
chert. W

MCD Elektronik GmbH 
www.mcd-elektronik.de
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