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Kalibriergegenstand: Gewinde-Gutlehrdorn 

M 30 -6H 

Kalibrierverfahren: 
Die Bestimmung des Prüfmaßes für die Berechnung des Flankendurchmessers erfolgt mittels der
Dreidrahtmethode. Die Berechnung des Flankendurchmessers aus dem Prüfmaß, den
Istparametern des Gewindes sowie der Messdrähtedurchmesser erfolgt nach: 

Umgebungsbedingungen: 
Die Temperatur während der Messung betrug:              (20 ± 0,5) °C 

Normalmesseinrichtungen, Normale: 
Universal-Längenmessmaschine SIP-MUL 1000 Nr.1101 
Universal-Längenmessmaschine ULM 450 Nr. 5382 
Profilprüfgerät Contourrecord 2600 C Nr. KA8206LN 
DKD-kalibrierter Parallelendmaßsatz Hersteller KoBa mit der Serien-Nr. DU1001 
METAS-kalibrierter Winkelendmaßsatz Hersteller micron metrology mit der Serien-Nr. DU1002 (11287)

METAS-kalibrierter Einstelldorn Hersteller Microtool mit der Serien-Nr. 0282 
METAS-kalibrierte Messdrähte mit der Serien-Nr. DU4001 

An dem Kalibriergegenstand wurden die in der nachfolgenden Tabelle aufgeführten Gewinde-
bestimmungsgrößen gemessen. Die Ergebnisse sind Mittelwerte aus den Messungen in
verschiedenen Abständen vom Gewindeanfang in je zwei senkrechten Achsschnitten berechnet. 

Prüfmerkmal Sollmaß Herstelltoleranz
 Messwert Messunsicherheit 

Außendurchmesser 

Flankendurchmesser  

Kerndurchmesser max.


Steigung 

Flankenwinkel 

Flankenwinkel 

30,0160 mm 

27,7430 mm 

ß 

y 

25,7060 mm 

3,5000 mm 

30 ° 

30 ° 

± 0,0070 mm 

± 0,0050 mm 

± 09 ' 

± 09 ' 

27,7422 mm 

24,8765 mm 

3,4996 mm 

29° 58 ' 

30° 06 ' 

30,0176 mm 

 

± 0,0140 mm 

Bemerkung: 

Messergebnisse: 

Messunsicherheit: 




