KALIBRATIEMETHODEN

Technics Trading & Calibration B.V.

Versie 15
11-08-2026

In dit document van Technics Trading & Calibration B.V. verder te noemen TTC worden
kalibratiemethoden beschreven en vastgelegd, zoals deze standaard bij TTC worden
gehanteerd. Uiteraard kan TTC op verzoek hiervan afwijken.
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i Wij kalibreren
versie 15 ’

1. Inleiding

De kalibratiemethoden die door TTC worden toegepast zijn eigen methoden welke zijn
gebaseerd op genormaliseerde methoden. Bij deze methode, de vergelijkende meting,
wordt het te kalibreren instrument gemeten onder identieke omstandigheden als het
referentie-instrument welke een hogere nauwkeurigheid heeft dan het te kalibreren
instrument.

Bij de ontwikkeling van onze kalibratiemethoden maken wij gebruik van breed
geaccepteerde technische richtlijnen en referenties, waaronder internationale, regionale
en nationale normen, publicaties van erkende vakorganisaties, relevante
wetenschappelijke literatuur en documentatie van fabrikanten.

Onze interne kalibratiemethoden zijn volledig gevalideerd en worden uitsluitend
toegepast wanneer zij aantoonbaar geschikt zijn voor het beoogde doel. Iedere methode
wordt zorgvuldig beschreven op basis van de functionaliteit van het te kalibreren
instrument, de betreffende meetgrootheden, de meetbereiken en de vereiste
nauwkeurigheden.

Wij voeren geen klant-specifieke methoden uit; TTC werkt uitsluitend met haar eigen
gevalideerde methoden. Wanneer een klant een andere methode wenst, wordt deze
hierover geinformeerd. Op verzoek kunnen wij wel kalibraties uitvoeren op specifiek
aangevraagde meetpunten. Indien wij dergelijke meetpunten ongeschikt achten, stellen
wij de klant daarvan eveneens tijdig op de hoogte.

Alle kalibraties bij TTC doorlopen onderstaande processtappen:
e Visuele controle; elk te kalibreren instrument dient in goede staat te zijn.
e Indien nodig wordt het instrument gereinigd.

o Acclimatisatie van het te kalibreren instrument.
De omgevingstemperatuur tijdens kalibratie is tussen 17 °C en 23 °C. De omgevingstemperatuur voor
geometrische kalibraties in Ridderkerk is tussen 18 °C en 22 °C. De relatieve luchtvochtigheid is op
alle locaties tussen 20 % en 80 %.

Opstellen en voorbereiden van de kalibratie.

Meting van het instrument zoals aangeboden.
Eventueel justeren (zie paragraaf 5) en opnieuw meten.
Het instrument wordt voorzien van een kalibratielabel.

Indien de klant geen specifieke meetpunten opgeeft zal TTC de hieronder gespecificeerde
meetpunten hanteren welke evenredig worden verdeeld over het gehele meetbereik
tenzij anders opgegeven. Waar meetpunten niet zijn gespecificeerd, zal de
kalibratietechnicus van TTC dit naar kennis en ervaring invulling geven. Per grootheid zijn
er specifieke aanvullingen.
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Tabel

Grootheid

Instrument

Instructie

Minimaal aantal meetpunten

(tenzij door de klant opgegeven)

T7C

Wij kalibreren

Tolerantie
(tenzij door de klant opgegeven)

standaard 26 meetpunten (lengte 500 mm)

Elektrisch Accutester WI-11 6 meetpunten Geen toetsing
Bij een druk < 5 bar: +0,125 bar
Druk Apk Manometer Wi-06 7 meetpunten Bij een druk > 5 bar: 2,5% van de gemeten waarde
Geometrie Asbekkaliber WI-49 4 meetpunten GO, 4 meetpunten NOGO Geen toetsing
Geometrie Bandenprofieldieptemeter  WI-40 9 meetpunten +0,1 mm
7 meetpunten waarvan 1 opgaan en bij < 4 bar. 0,08 bar
Druk Bandenspanningsmeter ~ WI-04 > 4 bar tot < 10 bar: 0,16 bar
neergaand. ;
> 10 bar: 0,25 bar
Geometrie Boutringkaliber WI-36 4 meetpunten GO, 4 meetpunten NOGO Toetsing aan grenswaarden
Druk Compressiemeter WI-05 4 meetpunten +5% van de gemeten waarde
>1 % FS: 10 punten ( 5 opgaand, 5
’ neergaand) Conform fabrieksspecificatie, indien onbekend wordt
Druk Drukmeter Wi-03 <1 % FS: 20 punten (10 opgaand, 10 5 % van de ingestelde waarde gehanteerd.
neergaand)
Druk Druktransmitter WI-07 10 meetpunten (5 op en 5 neer) Conform fabrieksspecificatie, indien onbekend wordt
Elektrisch Duspol Met Uitlezing WI-18 8 VAC en 8 VDC Geen toetsing
Geometrie Eindmaat WI-30 1 meetpunten en 5 punten evenwijdigheid Geen toetsing
Geometrie Elektronische Opnemer ~ WI-31 5 meetpunten (lengte afhankelijk) Conform fabrieksspecificatie
. . . g klasse 0 =2 um, klasse 1 =4 um, klasse 2 =8 um
Geometrie Fijnaanwiizer W32 11 meetpunten indien de klasse onbekend is wordt 4 um gehanteerd
Geometrie Gatpenkaliber WI-48 4 meetpunten GO, 4 meetpunten NOGO Geen toetsing
Geometrie Hoekhaak WI-33 4 keer de hoek Geen toetsing
Geometrie Hoekmeter WI-34 7 meetpunten Conform fabrieksspecificatie
Geometrie Hoogtemeter WI-35 1 meetpunt per 25 mm (lengte afhankelijk) Conform fabrieksspecificatie
Geometrie Instelfolies WI-65 5 meetpunten Conform fabrieksspecificatie
Geometrie Instelmaat WI-41 3 meetpunten Geen toetsing
Geometrie Klokkentester WI-63 1 meetpunt per mm Conform fabrieksspecificatie
Geometrie Laagdiktemeter WI-56 6 meetpunten Conform fabrieksspecificatie
Elektrisch Loop Calibrator WI-13 3x 5 meetpunten Geen toetsing
. ’ Afhankelijk van lengte en uitvoering
Geometrie Meetklok WI-38 meetklok, 10 meetpunten
Geometrie Meetpendraad WI-39 2 meetpunten per pen Geen toetsing
Elekirisch Megger / Decadebank Wi-16 10 meetpunten Fabrieksspecificatie, indien niet beschikbaar wordt +5%
van de gemeten waarde gehanteerd
Geometrie Moerpenkaliber WI-37 4 meetpunten GO, 4 meetpunten NOGO Toetsing aan grenswaarden
De tolerantie is +6% voor alle gereedschappen tot 10 Nm
Moment Momentsleutel WI-01 3 meetpunten: 20 % - 60 % — 100 % en voor (buigstaf)sleutels of schroevendraaiers boven 10
Nm. Voor overige momentsleutels boven 10 Nm, +4%.
1 meetpunt onder de grens van het
Elektrisch Multimeter WI-10 schakelpunt per meetbereik voor de diverse  Geen toetsing
grootheden
Geometrie Rei Wi52 Lijnafwijking afhankelijk van de lengte,
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De tolerantie bedraagt +4 um voor bereiken tot 50 mm en
Geometrie Schroefmaat Inwendig WI-45 3 meetpunten 3 keer herhaald loopt stapsgewijs op met 1 um per 50 mm extra
meetbereik.
De tolerantie voor Klasse 1, 2 en 3 start op respectievelijk
+1 um, £2 pm en +4 um voor bereiken tot 25 mm en
Geometrie Schroefmaat Uitwendig WI-46 5 meetpunten en 4x evenwijdigheid loopt vervolgens stapsgewijs per meetstap van 50 mm met
+1 um op tot 300 mm, waarna de foutgrens voor grotere
bereiken verder oploopt tot maximaal £15 pum voor Klasse
2 en +23 um voor Klasse 3 bij 1000 mm.
Bij digitale schuifmaten start bij een foutgrens van +20
um voor bereiken tot 50 mm en loopt stapsgewijs per
meetstap van 50 tot 200 mm op met £10 um tot een
. L maximum van £70 pm bij 1000 mm.
Geometrie Schuifmaat WI-02 gfggp t?:'t]:nvan L, in-Lit-diepte, 8 Bij nonius: 0,02 mm: De stap naar £40 pm vindt plaats
P boven de 50 mm; de stap naar +60 um boven de 400 mm;
en de stap naar £80 um boven de 800 mm.
Bij nonius: 0,02 mm: Blijft +50 um tot 100 mm; gaat naar
+100 pm vanaf 100 mm; en naar £150 um vanaf 500 mm.
De tolerantie bedraagt +4 um voor bereiken tot 50 mm en
Geometrie Schuifmaat Speer WI-47 3 meetpunten 3 keer herhaald loopt stapsgewijs op met 1 um per 50 mm extra
meetbereik.
Geometrie Sneltaster WI-64 10 meetpunten (5 op en 5 neer) 5x de reslotie
Geometrie Stappeneindmaat WI-57 1 meetpunt per eindmaat Conform fabrieksspecificatie
Elektrisch Stroomtang WI-15 5 meetpunten Conform fabrieksspecificatie
Geen tolerantie, de geindiceerde temperatuur wordt
Temperatuur ~ Themperatuur probe WI-20 5 meetpunten vergeleken met de werkelijke temperatuur volgens ITS90
schaal
! Toerenteller / . _
Frequentie Tachometer WI-25 6 meetpunten Conform fabrieksspecificatie
Geometrie Vlakplaat WI-59 9 meetpunten (3x3 raster) Geen toetsing
Geometrie Voelermaat WI-60 3 meetpunten per blad Geen toetsing
Massa Unster WI-24 minimaal 5 meetpunten Conform fabrieksspecificatie
6 meetpunten op en neer, 4 x excentrisch,
herhaalbaarheid klasse 1&2; 6x op 50%, 6x A ! _— —
Massa Weegschaal WI-23 op 100% Eg'e:sgﬁ] keir;dézzrfgsfso p;trancgcRela_tﬁbtoenzu BRL-100 van
herhaalbaarheid klasse 3&4; 3x op 50%, 3x P gs, '
op 100%
De tolerantie bedraagt +10 pm voor apparaten met een
Geometrie Zwenktaster WI-58 9 meetpunten schaalwaarde van 0,01 mm en =3 um voor een

schaalwaarde van 0,002 mm over het totale meetbereik.

Technics Trading & Calibration B.V. | Brouwerstraat 24 | 2984 AR | Ridderkerk

0180 - 413 777 | info@ttcbv.nl | www.ttcbv.nl

Pagina 4 van 12



http://www.ttcbv.nl/

T7C

KALIBRATIEMETHODEN S
Wij kalibreren

versie 15

2. Druk & Vacuim

Deze methode beschrijft de procedure voor het kalibreren van druk- en
vaculminstrumenten (mechanisch en elektronisch) door middel van de vergelijkende
methode, waarbij de “Device Under Test” (DUT) wordt vergeleken met een traceerbare
referentiedrukstandaard. De eigen methode is gebaseerd op NEN-EN 837-1:1997 en
richtlijnen in Euramet CG-17, en OIML R-53.

Definities
e Span = verschil tussen onder- en bovengrens

Full Scale = maximale meetwaarde (URV), niet het bereik
Voorbeeld: —1 bar tot 60 bar = FS = 60 bar, span = 61 bar.

Device Under Test (DUT): te kalibreren instrument

Referentiestandaard: Geaccrediteerd gekalibreerde drukstandaard

Vergelijkende methode: DUT en referentie worden op dezelfde druk aangesloten;
afwijkingen worden vergeleken.

Voorbereiding

Een correcte kalibratie begint met een zorgvuldige voorbereiding. Tijdens alle
werkzaamheden zorgen wij voor een nette, schone en overzichtelijke werkomgeving.
Indien nodig worden persoonlijke beschermingsmiddelen gebruikt, zoals handschoenen of
een beschermende bril.

De referentiestandaarden worden voorafgaand aan de kalibratie minimaal 30 minuten op
temperatuur gebracht om thermische stabiliteit te garanderen. Het te kalibreren
meetinstrument (Device Under Test, DUT) krijgt in de meetkamer een acclimatisatietijd
van minimaal twee uur. Bij kalibraties in de meetwagen of op locatie wordt de
temperatuur van de DUT gecontroleerd met een infraroodthermometer en dient deze

20 °C £3 °C te bedragen.

Daarnaast worden de omgevingscondities, zoals temperatuur en relatieve
luchtvochtigheid, gecontroleerd conform de geldende richtlijnen en vastgelegd in de
registratie. Voorafgaand aan de kalibratie vindt een visuele en functionele controle van
de DUT plaats om de algehele staat te beoordelen. Het registratienummer van het
meetinstrument wordt gecontroleerd of, indien nodig, toegekend. Alle relevante
gegevens worden vastgelegd in het digitale ERP-systeem.

Kalibratie

Na de voorbereiding en acclimatisatie wordt de DUT aangesloten op het druk- of
vacuimsysteem. De kalibratie wordt uitgevoerd volgens de vergelijkende methode,
waarbij de DUT wordt vergeleken met een traceerbare referentiedrukstandaard.
Afhankelijk van de nauwkeurigheid van de DUT wordt het aantal meetpunten gehanteerd,
zoals in de tabel staat vermeld. Bij elk meetpunt wordt de druk ingesteld, gestabiliseerd
en wordt de aflezing van de DUT genoteerd samen met de referentiewaarde. De
metingen worden uitgevoerd zowel bij stijgende als bij dalende druk om hysterese-
effecten vast te leggen. Afwijkingen van de DUT ten opzichte van de referentie worden
berekend en vergeleken met de door de fabrikant opgegeven toleranties. Op het
certificaat wordt een conformiteitsuitspraak gedaan t.o.v. deze toleranties.

Justeren
Indien nodig kan de DUT worden gejusteerd en worden de metingen herhaald.
Uitzondering hierop zijn druktransmitters, deze worden niet door TTC gejusteerd.

Afronding

Na afronding van de metingen worden alle meetresultaten en administratieve gegevens
gecontroleerd en vastgelegd op het kalibratiecertificaat. Het instrument wordt vervolgens
voorzien van een kalibratiesticker als bewijs van uitvoering.
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Aanvullende informatie met betrekking tot de berekende meetonzekerheid
De meetonzekerheid wordt niet alleen bepaald door de nauwkeurigheid van onze
referentiestandaarden, maar ook door de eigenschappen van de DUT die wordt
gekalibreerd. Daarom kijken wij onder andere naar:

e de nauwkeurigheid van de gebruikte kalibratiestandaard;
de afleesbaarheid van de DUT;
de stabiliteit van de meetwaarden;
eventuele hysterese;
de gemeten afwijkingen tijdens de kalibratie.
Door al deze factoren mee te nemen ontstaat een realistisch beeld van de daadwerkelijke
meetprestatie van de DUT.
Bij instrumenten zoals drukmeters kan de invloed van de DUT zelf relatief groot zijn.
Daardoor kan de gerapporteerde meetonzekerheid hoger uitvallen dan de onzekerheid
van de gebruikte standaard. Dit betekent niet dat de kalibratie minder nauwkeurig is,
maar juist dat de gerapporteerde waarde een eerlijke en volledige weergave geeft van de
prestaties van het instrument.
Zo zorgen wij voor een betrouwbare en transparante kalibratie waarop u kunt
vertrouwen.

3. Elektrische grootheden

De kalibratie van elektrische meetinstrumenten, zoals digitale multimeters, wordt
uitgevoerd volgens de vergelijkende meetmethode. Hierbij worden de meet- en/of
genereerwaarden van het instrument (Device Under Test, DUT) vergeleken met een
geaccrediteerd gekalibreerd referentie-instrument. De kalibratie heeft betrekking op de
elektrische grootheden spanning (AC en DC), stroom (AC en DC), weerstand en
frequentie, zowel voor meten als voor genereren.

Voorbereiding

Het instrument wordt gecontroleerd op correcte plaatsing, zichtbare beschadigingen en
algemene staat. De identificatiegegevens worden gecontroleerd of toegekend en
geregistreerd. Alle relevante gegevens worden vastgelegd in het digitale systeem. De
omgevingscondities worden gecontroleerd en vastgelegd, zodat een stabiele en
reproduceerbare meetomgeving is geborgd.

Uitvoering van de kalibratie (vergelijkende meting)

De kalibratie wordt uitgevoerd door middel van een vergelijkende meting met een
geaccrediteerd referentie-instrument. De meetpunten binnen elk meetbereik worden
zodanig gekozen dat zij liggen bij de schakelpuntovergangen van overlappende
meetbereiken binnen het geselecteerde bereik. Hierdoor wordt de nauwkeurigheid van
het instrument over het volledige bereik representatief beoordeeld.

De gerapporteerde meetwaarden worden vastgesteld op basis van een enkele
waarneming per meetpunt. De opgegeven meetonzekerheden bevatten een bijdrage van
de resolutie van de DUT en hebben uitsluitend betrekking op de meetresultaten op het
moment van kalibratie. Deze waarden vormen geen uitspraak over de lange-
termijnstabiliteit of drift van het instrument.

Justeren
Elektrische meetinstrumenten worden in principe niet gejusteerd. De kalibratie is gericht
op het vaststellen en documenteren van de actuele meetafwijkingen.

Afronding

Na afronding van de metingen worden alle meetresultaten en administratieve gegevens
gecontroleerd en vastgelegd op het kalibratiecertificaat. Het instrument wordt vervolgens
voorzien van een kalibratiesticker als bewijs van uitvoering.

Elektrische veiligheidstesten
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Op verzoek van de klant kunnen aanvullende elektrische veiligheidstesten worden
uitgevoerd. Deze testen zijn gericht op het waarborgen van een veilig gebruik van
elektrische meetinstrumenten. Onze deskundige technici voeren conform de meest
recente NEN3140+A3 norm:

e een visuele inspectieg,

e een inspectie door meting en beproeving,

e en een functionele test

uit. De resultaten hiervan worden geregistreerd op een certificaat. Het doel van deze
veiligheidstesten is het tijdig detecteren van gebreken die een veilige bedrijfsvoering
kunnen belemmeren.

4. Temperatuur

De kalibratie van temperatuurmeetinstrumenten wordt uitgevoerd volgens de
vergelijkende meetmethode. Hierbij worden de meetwaarden van de te kalibreren
thermometer (Device Under Test, DUT) vergeleken met die van een geaccrediteerd en
herleidbaar gekalibreerde referentiethermometer. Voor de kalibratie wordt
gebruikgemaakt van een droge-blokoven.

Voorbereiding

De thermometer wordt geidentificeerd en gecontroleerd op juiste werking. Het
kalibratiebereik en de meetpunten worden vastgesteld. De temperatuurvoelers van de
DUT en de referentiethermometer worden zo dicht mogelijk bij elkaar in de insert van de
droge blok oven geplaatst om de radiale temperatuurgradiént te minimaliseren, waarbij
de temperatuurvoelers de bodem van de insert raken.

Uitvoering van de kalibratie (vergelijkende meting)

Na het bereiken van de ingestelde temperatuur wordt een stabilisatietijd van 15 minuten
aangehouden voordat de meetwaarden worden afgelezen. Per meetpunt wordt een
enkele waarneming uitgevoerd, waarbij de aanwijzing van de DUT wordt vergeleken met
de referentiethermometer. De afwijkingen worden vastgelegd en gebruikt voor het
bepalen van de meetresultaten.

De kalibratie is volledig herleidbaar naar de internationale temperatuurschaal ITS-90. De
gerapporteerde meetwaarden en meetonzekerheden hebben uitsluitend betrekking op de
toestand van het instrument op het moment van kalibratie en geven geen uitspraak over
lange-termijnstabiliteit of drift.

Justeren
Temperatuurmeetinstrumenten worden in principe niet gejusteerd. De kalibratie is
gericht op het vaststellen en documenteren van de actuele meetafwijkingen.

Afronding

Na afronding van de metingen worden alle meetgegevens gecontroleerd en vastgelegd
op het kalibratiecertificaat. Het meetinstrument wordt vervolgens voorzien van een
kalibratiesticker als bewijs van uitvoering.

5. Geometrische grootheden

Algemeen

In dit hoofdstuk zijn voor de meest voorkomende geometrische meetinstrumenten korte
kalibratiemethoden beschreven. Deze beschrijvingen geven per instrument het
toegepaste referentiemiddel en de globale werkwijze weer. Het aantal meetpunten en de
eventuele toetsing aan toleranties zijn niet in elke beschrijving afzonderlijk opgenomen,
maar worden centraal vastgesteld en dienen altijd te worden uitgevoerd conform de tabel
in hoofdstuk 1. Dit voorkomt interpretatieverschillen en waarborgt een eenduidige

Technics Trading & Calibration B.V. | Brouwerstraat 24 | 2984 AR | Ridderkerk
0180 - 413 777 | info@ttcbv.nl | www.ttcbv.nl Pagina 7 van 12


http://www.ttcbv.nl/

KALIBRATIEMETHODEN ] ] c

i Wij kalibreren
versie 15 ’

werkwijze. Voor een volledig overzicht van onze meetmogelijkheden, capaciteiten en
CMC's wordt verwezen naar scope K094 zoals gepubliceerd op onze website.

Boutringkaliber

De kalibratie van boutringkaliber wordt uitgevoerd op een lengtemeetbank met behulp
van meetkogels. Per boutringkaliber (GO) of boutringkaliber (NO-GO) wordt de
flankdiameter bepaald door meting over meetkogels.

Eindmaten

De kalibratie van eindmaten wordt uitgevoerd met een comparator of lengtemeetbank
waarbij zowel de lengte als de evenwijdigheid van de meetvlakken wordt bepaald door
vergelijking met referentie-eindmaten.

Fijnaanwijzer

De kalibratie van de fijnaanwijzer wordt uitgevoerd met een referentie meetopstelling
waarbij de afwijking van de indicatie over het meetbereik wordt vastgesteld door
vergelijking met een bekende verplaatsing.

Gatpenkalibers

De kalibratie van gatpenkalibers wordt uitgevoerd op een lengtemeetbank met
eindmaten als referentie waarbij de diameter wordt bepaald door vergelijking met
bekende maatvoering.

Hoekhaak

De kalibratie van de hoekhaak wordt uitgevoerd op een CMM waarbij de hoekafwijking
wordt bepaald door het meten van de stand van de benen ten opzichte van elkaar.

Hoekmeter

De kalibratie van de hoekmeter wordt uitgevoerd met referentie hoeknormalen waarbij
de afwijking van de gemeten hoek wordt bepaald door vergelijking met bekende hoeken.

Hoogtemeter
De kalibratie van de hoogtemeter wordt uitgevoerd met een stappeneindmaat waarbij de
hoogte over het meetbereik wordt bepaald door vergelijking met bekende lengtes.

Instelfolie
De kalibratie van instelfolie wordt uitgevoerd met een elektronische taster in een
meetopstelling waarbij de dikte wordt bepaald door vergelijking met referentiematen.

Instelring
De kalibratie van instelringen wordt uitgevoerd op een meetbank of CMM waarbij de
binnendiameter wordt bepaald door vergelijking met referentiemiddelen.

Instelmaten

De kalibratie van instelmaten wordt uitgevoerd door vergelijking met eindmaten waarbij
de lengte wordt bepaald ten opzichte van bekende referentiewaarden.

Meetklok

De kalibratie van de meetklok wordt uitgevoerd met een meetklokkentester waarbij de
indicatie over het meetbereik wordt gecontroleerd door vergelijking met een bekende
verplaatsing.
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Meetpen (en draad)

De kalibratie van meetpennen en draden wordt uitgevoerd met eindmaten en een
elektronische taster waarbij de diameter wordt bepaald door vergelijking met
referentiematen.

Moerpenkaliber
De kalibratie van het moerpenkaliber wordt uitgevoerd met behulp van meetdraden en
eindmaten waarbij de flankdiameter wordt bepaald volgens de driedraads methode.

Profieldieptemeter
De kalibratie van de profieldieptemeter wordt uitgevoerd met eindmaten waarbij de
meetdiepte wordt bepaald door vergelijking met bekende lengtes.

Schroefmaat inwendig
De kalibratie van de inwendige schroefmaat wordt uitgevoerd met instelringen waarbij de
diameter wordt bepaald door vergelijking met referentiematen.

Schroefmaat Speer
De kalibratie van de speerschroefmaat wordt uitgevoerd met referentiematen waarbij de
diameter wordt bepaald over het meetbereik door vergelijking met bekende waarden.

Schroefmaat uitwendig

De kalibratie van de uitwendige schroefmaat wordt uitgevoerd met eindmaten waarbij
zowel de maat als de evenwijdigheid van de meetvlakken wordt gecontroleerd.

Schuifmaat

De kalibratie van de schuifmaat wordt uitgevoerd met eindmaten en een instelring
waarbij de verschillende meetfuncties zoals buiten-, binnen- en dieptemeting worden
gecontroleerd.

Sneltaster

De kalibratie van de sneltaster wordt uitgevoerd met instelringen en eindmaten waarbij
de indicatie wordt bepaald door vergelijking met bekende maatverschillen.

Vlakplaat
De kalibratie van de vlakplaat wordt uitgevoerd met een vliakheidsmeting waarbij het
oppervlak in een rasterpatroon wordt gemeten met een geschikt referentiesysteem.

Voelermaat

De kalibratie van voelermaatsets wordt uitgevoerd met een elektronische opnemer
waarbij de dikte van de bladen worden bepaald.

Zwenktaster

De kalibratie van de zwenktaster wordt uitgevoerd met een referentie meetopstelling
waarbij de afwijking in meerdere richtingen wordt bepaald door vergelijking met bekende
verplaatsingen.

Alle meest voorkomende meetinstrumenten zijn in dit document beschreven. Indien u echter een specifiek
instrument mist of aanvullende informatie wenst over de kalibratiemethode of mogelijkheden van andere
instrumenten, kunt u deze informatie opvragen via info@ttcbv.nl. Wij voorzien u graag van de benodigde
gegevens en ondersteuning.
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6. Moment

De kalibratie van momentsleutels wordt uitgevoerd door middel van een vergelijkende
meting van de DUT tegen een referentiemiddel (momentsleuteltester). Om een
betrouwbaar meetresultaat te garanderen, wordt elk instrument eerst twee uur
geacclimatiseerd op een vaste referentietemperatuur van 20 °C (£3 °C).
De procedure start met een visuele inspectie en een functionele conditionering, waarbij
de sleutel vijfmaal op de maximale waarde wordt belast. De feitelijke meting bestaat uit
een reeks van vijf opeenvolgende metingen op drie niveaus: 20%, 60% en 100% van het
bereik.
De tolerantiegrenzen uit de NEN-EN-ISO 6789-1:2017 worden gehanteerd:

e 6% afwijking voor torsiesleutels en instrumenten met een bereik tot 10 Nm.

e 4% afwijking voor alle overige momentsleutels.
Indien de afwijking buiten deze grenzen valt, wordt het instrument indien mogelijk en in
overleg gejusteerd en opnieuw gemeten (zie hoofdstuk 9). Na afronding wordt de
momentsleutel voorzien van een kalibratiesticker en een certificaat met de bijbehorende
meetdata. Het instrument wordt standaard spanningsvrij opgeleverd voor behoud van de
nauwkeurigheid.

7. Massa en gewicht

Binnen de grootheid massa en gewicht worden onder andere weegschalen en
mechanische veerunsters gekalibreerd. De kalibraties worden uitgevoerd volgens de
vergelijkende meetmethode, waarbij de aanwijzing van het meetmiddel wordt vergeleken
met gecertificeerde referentiegewichten.

Weegschalen

De weegschaal (DUT) wordt stabiel, vlak en waterpas opgesteld. Het minimale en
maximale weegvermogen worden vastgesteld en op basis van de nauwkeurigheidsklasse
worden meetpunten over het weegbereik bepaald.

De kalibratie bestaat uit een opgaande en neergaande meetreeks met centraal geplaatste
referentiegewichten. Aanvullend wordt een excentriciteitstest uitgevoerd op circa 30%
van het maximale weegvermogen en wordt de herhaalbaarheid beoordeeld door
meerdere metingen op 50% en 100% van het maximale weegvermogen uit te voeren.

Weegschalen worden niet gejusteerd. Na afronding worden de meetresultaten en
administratieve gegevens gecontroleerd, vastgelegd op het kalibratiecertificaat en wordt
het meetmiddel voorzien van een kalibratiesticker.

Veerunsters

De veerunster (DUT) wordt verticaal en vrij opgehangen, waarbij de belasting in de
meetas aangrijpt en zijwaartse krachten worden voorkomen. Afhankelijk van het
meetbereik worden 5 tot 15 meetpunten zo gelijkmatig mogelijk over het meetbereik
verdeeld.

De meetpunten worden uitsluitend opgaand uitgevoerd met gecertificeerde
referentiegewichten. De DUT wordt rustig en zonder schokken belast en na stabilisatie
wordt per meetpunt de aanwijzingsafwijking ten opzichte van de referentiewaarde
bepaald. Bij een schaalverdeling in N wordt de referentiekracht bepaald uit de
aangebrachte massa volgens de geldende procedure voor lokale zwaartekracht.

Veerunsters worden niet gejusteerd. Na afronding worden de gegevens op het
kalibratiecertificaat gecontroleerd en wordt de DUT voorzien van een kalibratiesticker.
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8. Conformiteitsuitspraak

Afwijkingen van de DUT ten opzichte van de referentie worden berekend en vergeleken
met de tolerantie, zoals in de bovenstaande tabel weergegeven. Op het certificaat wordt
een conformiteitsuitspraak gedaan t.o.v. deze tolerantie. Hierbij wordt als beslisregel
hetzelfde principe gehanteerd zoals hieronder bij justeren van meetmiddelen beschreven.
Indien er geen tolerantie wordt gehanteerd, wordt er ook geen conformiteitsuitspraak
gedaan.

9. Justeren van de meetmiddelen

Justeren houdt in dat een meetmiddel wordt aangepast om ervoor te zorgen dat het
binnen de gestelde specificaties zo nauwkeurig mogelijk meet. Dit proces vereist vaak
specifieke kennis, software, onderdelen en training die zijn afgestemd op het
meetmiddel. Indien aan bovenstaande eisen kan worden voldaan, wordt een meetmiddel
gejusteerd wanneer na de “as found” kalibratie blijkt dat de DUT buiten de specificaties
valt, afhankelijk van de meetonzekerheid. Hierbij worden de toleranties gehanteerd,
zoals in onderstaande tabel is weergegeven.

Hieronder wordt weergegeven wanneer er wordt gejusteerd (indien technisch mogelijk):

,
Bovengrens 1 !
L ]
Moatoint _____; __________________________________________ | De meetonzekerheid is
P aangeduid met ‘U’
Y
- A
Ondergrens ! . z -
’
binnen ? ?? buiten
justeren
binnen Het meetpunt inclusief de onzekerheid is binnen specificaties nee
? Het meetpunt is binnen specificatie, maar het meetpunt inclusief de
onzekerheid kan buiten specificaties zijn nee
?? Het meetpunt is buiten specificatie, maar het meetpunt indusief de
onzekerheid kan binnen specificaties zijn ja
buiten Het meetpunt inclusief de onzekerheid is buiten specificaties ja

In het geval “"binnen” en “?” wordt er niet gejusteerd.

In de gevallen “??” en “buiten” wordt er indien technisch mogelijk gejusteerd.

Als de justering uitgevoerd is volgt een tweede kalibratie. De klant ontvangt een
kalibratiecertificaat met de gegevens véoér de justering (as found) en de gegevens na de
justering (as left). Bij de kalibratie na justeren worden dezelfde meetpunten gehanteerd
als bij de kalibratie voor justeren.
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10. Vervaldatum en kalibratietermijnen

Om u te ondersteunen bij het tijdig onderhouden van de nauwkeurigheid van uw
meetmiddelen, hanteert ons laboratorium standaard een kalibratietermijn van 12
maanden. Uit onze jarenlange ervaring en klantfeedback blijkt dat dit interval voor het
overgrote merendeel van de toepassingen de optimale balans biedt tussen
betrouwbaarheid en kosten.

Deze termijn wordt door ons vermeld op het kalibratiecertificaat en de bijbehorende
sticker, tenzij u bij opdrachtverstrekking een ander specifiek interval aan ons doorgeeft.
Op deze wijze borgen we samen de continuiteit van uw kwaliteitssysteem.

Let op, dit is geen advies, maar onze standaard werkwijze. Wilt u afwijken van deze 12
maanden? Geen probleem. Vermeld uw gewenste interval even bij uw aanvraag of
opdracht.

11. Uitbestedingen

Bij een eventuele uitbesteding van de kalibratieopdracht aan een derde partij vervallen
onze kalibratiemethoden. U kunt uw kalibratie eisen via uw inkoop naar TTC kenbaar
maken, of de (geaccrediteerde) derde partij de vrijheid geven haar eigen methoden te
hanteren. Indien u geen concrete eisen in uw inkoop vermeld, gaan wij uit dat u ons en
de derde partij het vertrouwen geef de methoden naar eigen inzicht te selecteren.
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