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ABNAHMEPROTOKOLL verkettete Maschinen

von 2

Pfronten GmbH

Geometrische Abnahme an2 Horlzontal- Bohr- u. Frésmaschinen mit NC- Rundtisch u. 24 Paletten [ PP
Boi Paleften ohne Nuten entéiit Mesung 4 b. Die Dokumentation der 24 Paletten erfolgt in Prifplan POO006S3, PO000652
Typ Masch. Nr. Projekt Nr. N
DMC 65H 11710000713
Abnehmer Datum
funde S.Rapp 9.01.2026
e Bild Priifmittel Priifanleitung _Abwelchung
der Prifung zuldissig gemessen
Planlauf der l MeBuhr MeBuhr auf der Aufspannfléiche der | 0,03 mm 1/Palette 1
Aufspannfléiche ersten Palette anstellen, @500 mm
Palette 360 Grad drehen. 0,004
1y MeBvorgang an zweiter Palefte
& wiederholen, 1/Paletio 2
-
Rundlauf der ’ FihlhebelmeB- FuhlhebelmeBgerdt in 0,02 mm 2/Palette 1
Zentrietbuchse gerat Zentrierbuchse der ersten Palette .
ansteten.
e Palette 360 Grad drehen.
a MeBvorgang an zweiter Palette 2/Palette 2
= wiederholen,

Parallelitéit der Auf- MeBuhr MeBuhr auf Aufspannfiéiche der 0.02mmbis |3

spannfliche zur Quer- ersten Palefte anstellen. MeBlénge

bewegung MeBlcinge quer verfahren. 500 mm

0.03 mm bis 0,013
MeBldnge
;jj 1000 mm
|
!

4 a Parallelitéyt der Auf- MeBuhr MeBuhr auf Aufspannfiéche der 0.02mmbis 4a
spannfléche zur ersten Palette anstellen. MeBlange
Langsbewegung MeBlcinge laings verfahren. 500 mm 0.018

& ,
] 0,03 mm bis
] MeBldnge
4a 4@ 1000 mm
4 b Parallelitéit der ‘:rbi FUhlhebelmeB- FUhlhebelmeBgerdt In Referenznut 4 b/Palette 1
Referenznut zur e | s gerat anstellen,
Langsbewegung . ‘”, 7 MeBléinge Iéings verfahren. 0,009
4 b/Palette 2
/ .........

Rechtwinkligkeit MeBuhr, § a MeBwinkelunterseite parallel zur | 5 b 5b

der Langsbewegung MeBwinkel Léngsbewegung ausrichten., 0,02 mm bis

2ur Querbewegng f 5 b MeBuhr an MeBwinkel anstellen, | MeBlinge

MeBlénge quer verfahren, 500 mm 0,004
[ D) ¢ {D 5a
H»5b 8

6 a Rechiwinkligkeit MeRuhr, MeBuhr auf Aufspannfiiche anstel- | 0,02 mm bis [6a
der Senkrechtbe- 6a.b MeBwinkel len. MeBlange (MeBwinkeliinge) MeBlange
wegung zur Quer- ® quer verfahren, MeBergebnis bei 500 mm
bewegung Messung 6 a berticksichtigen. 0013

6 a MeBwinkel auf Tischmitte stellen, '
0 Léngsachse mittig positionieren.
MeBuhr an MeBwinkel anstellen.
» MeBlénge senkrecht verfahren,

6 b Rechtwinkligkeit 6 b MeBwinkel auf Tischmitte. 6b
der Senkrechtbe- MeBuhr an MeBwinkel anstellen.
wegung zur Auf- MegBlange senkrecht verfahren., 0,000
spannflche I“J

7 a Rechtwinkligkeit o MeBuhr, MeBuhr auf Aufspannfitiche anstel- | 0,02 mm bis | 7 a
der Senkrechtbe- 7a,b] & MeBwinkel len. MeBléinge (MeBwinkelicinge) MeBlidnge
wegung zur Ladngs- E langs verfahren. MeBergebnis bei | 500 mm
bewegung Messung 7 a berticksichtigen., 0.009

7 a MeBwinkel auf Tischmitte stellen. !
Léngsachse mittig positionieren.
MeBuhr an MeBwinkel anstellen.
MeBldinge senkrecht verfahren.

7 b Rechiwinkligkeit 7 b MeBwinkel auf Tischmitte., 76
der Senkrechtbe- MeBuhr an MeBwinkel anstelien.
wegung zur Auf- MeBlénge senkrecht verfahren. 0,000
spannfitiche _
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 DECKEL MAHO

Pironten

GmbH

Geometrische Abnahme an 2 Horizontal- Bohr- u. Fréismaschinen mit NC- Rundtisch u. 24Paletten | PP.Nr.
Bei Paletton ohne Nuten entféillt Messung 4 b. Die Dokumentation der 24 Paletten erfolgt in Prcifplan PO0006S3, P0O000652
Typ Masch. Nr. Projekt Nr. o
Kunde Abnehmer Datum
Ni | ©egenstand Bild Prifmittel Prifanleitung Alweichung
der Prdfung zuldissig | gemessen
Axialruhe der MeBubr, Prifdorn in Arbeitsspindel elnsetzen. | 0,01 mm 8
Arbeitsspindel Priifdorn MeBuhr mittig anstellen,
8 Arbeitsspindel drehen, 0,004
Rundlauf des Innenke- MeBuhr, Priifdorn in Arbeitsspindel eirsetzen. | 0,01 mm 9a
gels der Arbeltsspin- Priifdorn- MeBuhr wie unfer 9 a bzw. 9 b dar-
del 9b 9a 300 mm gestellt, anstellen. 0,005
9 a nahe Spindelnase Arbeitsspindel drehen.
9 |9bIm Abstand von Im Abstand von 300 mm 0.02 mm 9b
300 mm Nur bei 0,014
HSK- 32, 40, 50,
9 b Nur bei HSK- Prifdorn- Im Abstand von 150 mm 0,015 mm 9b
32,40, 50 oo,
Parallelitét der Arbeits- MeBuhr, Prifdorn in Arbeitsspindel einsetzen. | 0,02 mm, 10a
spindel zur Prafdorn Rundlauffehler ausmitteln. MeBlinge
Querbewegung MeBuhr wie unter 10 a bzw.10b 300 mm
dargestellt, anstellen. 0,012
1 MeBlénge quer verfahren.
Oa
10 o 10b
10b ° @ 0,013
Umschlagmessung in MeBuhr, MeBwinkel mittig auf erste Palette 0,02 mm, 1"
senkrechter Richtung Umschlagarm- | stellen. Umschlagarm mit MeBuhr in | @ 300 mm
150 mm, Arbeitsspindel einsetzen.
11 MeBwinkel MeBuhr an MeBwinkel anstellen
undnulen. | -
Arbeitsspindel um 180 Grad drehen.
Umschlagmessung in 12b MeBubhr, 12 a MeBwinkel mittig auf erste 12b 12b
waagrechter Umschlagarm- Palette legen. MeBwinkelunter- | 0,02 mm,
Richtung 150 mm selte parallel zur Langsbewe- & 300 mm
s MeBwinkel gung ausrichten.
12 12 b Umschlagarm mit MeBuhrin -+~ | | _____
44 Arbeitsspindel einsetzen.
; _J" = MeBuhr in Stellung A nullen.
i I Umschlagarm um 180 Grad in
/ Stellung B drehen.
B A
MaBe / Programmierhilfe / Hinweise
Abstand der Frésspin- Langsachse Vorraussetzung: 13
delvom Referenzpunkt @ Referenzpunktverschiebung nicht aktiv
13 | der Langsachse ﬂz_ 13
Bezug: Zentrierbuchse
Abstand des Frésspin- Querachse Vorraussetzung: 14
delkonus vom Refe- |z_ 14— Referenzpunktverschiebung nicht aktiv
renzpunkt der .
14 Querachse , ¢
Bezug: Zentrierbuchse [:3:]
Abstand der Frésspin- Vorraussetzung: 16
delvom Referenzpunkt Referenzpunkiverschiebung nicht aktiv
15 der senkrechten Achse, Senkrectie Achee 15
Bezug: b atspindel -t
Aufspannfliche nahe N :_
Zentrerbuchse
Hinweise: Die oben angegebenen MaBe beziehen sich auf die erste Palette. Die Hohendifferenz der Paletten betrégt maximal 0,1/0,02 mm. Die Pasitionsabweichung
der Buchsen betragt maximal + 0,025 mm. Die Ebenheit der Paletten wird vom Hersteller nach internen Vorgaben garantiert,
Mechanische Hohe: MeBpunkt zum Ermitteln
ﬁ%séggcrin rnryw]ox.: Hoéhendifferenz der Paletten ‘ maox.: 0.1 mm der Hohendifferenz
-  — b= | [ AUV
Mittigkeit zur | DA it ‘———"f Kompensiert tber
~-{ Zentrierbuchse Palettenverwaltung: " | 100 mm
max.: + 0,025 mm max.: 0,02 mm
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