
Inbetriebnahme

Maschinengeometrie

Rundlauf (Axial)
Spindel (Messdorn)

A
Rundlauf (Radial)
Spindel (Messdorn)

B

X
Parallelität
Spindelzentrum zu z-Achse
(Messdorn) Messlänge 300 Y

X
Rechtwinkligkeit Messlänge 300

x/y-Achse zu z-Achse
(Winkelnormal) Y

Messlänge 300

Rechtwinkligkeit
x-Achse zu y-Achse
(Winkelnormal) Messlänge 300

X
Abschlag
Spindel zu Spannfläche (x/y)

Y

0,020

0,006

0,020 -0,014

0,020 0,040

0,015
0,010

0,025

0,020
0,030

Prüfpunkt Darstellung zul. Abweichung [mm] Messwert [mm]

0,010 <0,001

0,005 <0,001

0,020 0,010

0,006



+X

+Z

+Y

+Z

+X

+Y

Vorschub

+X

+Y

Lauf 1

Lauf 2
15,0µm/Skt

Ergebnisse der  
volumetrischen Messung

Sphärizität 21,7µm

Maximale  
Abweichung

11,8µm

Minimale 
Abweichung

-9,9µm

XY-Ebene @ 144,07138°

XY-Ebene @ 236,39128°

Test Parameter
Radius 150,0000mm

2500,0mm/min

Kreisformabweichung

XY 21,7µm
YZ 18,7µm
ZX 11,1µm

Volumetrische Diagnose (µm)
Maschine: QuickCheck



Ballbar Diagnoseblatt
XY 360Grad 150mm 20230925-101806
Prüfer: aahlert Maschine: Quick-check
Datum: 2023-Sep-25 10:18:06 QC20-W: 53H464, Letzte Kalibrierung: 2022-04-13

Fehler Größe Kreisform-Abweichung Folge
Umkehrspiel X 4-0,1 30,8µm 0,8µm (2%) (9)
Umkehrspiel Y 5-0,2 63,5µm 3,5µm (9%) (3)

Quadranten-Übergang X 4-2,8 32,4µm 2,8µm (7%) (4)

Quadranten-Übergang Y 51,8 6-1,5µm 1,8µm (5%) (7)
Kippen X 40,1 30,0µm 0,1µm (0%) (13)
Kippen Y 50,9 6-0,7µm 0,5µm (1%) (11)
Zyklischer Fehler X á2,3 â2,0µm 2,2µm (6%) (5)
Zyklischer Fehler Y á2,2 â2,0µm 2,0µm (5%) (6)
Schleppfehler 0,02ms 0,8µm (2%) (10)
Rechtwinkligkeit 102,9µm/m 15,4µm (41%) (1)
Geradheit X 3,1µm 1,6µm (4%) (8)
Geradheit Y -0,9µm 0,4µm (1%) (12)
Rel. Maßfehler 11,0µm 5,5µm (15%) (2)
Zyklischer Abstand X 45,0000mm
Zyklischer Abstand Y 45,0000mm
Errechneter Vorschub 2491,7mm/min
Mittelpunktsabweichung X -1,3µm
Mittelpunktsabweichung Y -18,3µm
Kreisformabweichung 21,7µm

Testparameter
Radius 150,0000mm
Vorschub 2500,0mm/min
Start/Ende/Ein-Auslaufbogen 0°/360°/180°
Mess-Sequenz GUS IUS 
Mittelpunkt
Messfrequenz 66,667Hz
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Ballbar Diagnoseblatt
YZ 220Grad 150mm 20230925-102108
Prüfer: aahlert Maschine: Quick-check
Datum: 2023-Sep-25 10:21:08 QC20-W: 53H464, Letzte Kalibrierung: 2022-04-13

Fehler Größe Kreisform-Abweichung Folge
Umkehrspiel Y 4-0,9 32,4µm 2,4µm (8%) (3)
Umkehrspiel Z 52,1 2,1µm (7%) (4)

Quadranten-Übergang Y 41,4 3-1,5µm 1,5µm (5%) (5)

Quadranten-Übergang Z 55,6 5,6µm (18%) (2)
Kippen Y 41,8 3-0,5µm 1,1µm (4%) (8)
Kippen Z 50,0 60,5µm 0,3µm (1%) (9)
Zyklischer Fehler Y á1,3 â0,8µm 1,3µm (4%) (6)
Zyklischer Fehler Z á1,2 â1,4µm 1,2µm (4%) (7)
Schleppfehler 0,00ms 0,2µm (1%) (10)
Rechtwinkligkeit 99,6µm/m 14,9µm (49%) (1)
Zyklischer Abstand Y 25,4000mm
Zyklischer Abstand Z 50,8000mm
Errechneter Vorschub 2469,3mm/min
Mittelpunktsabweichung Y -19,5µm
Mittelpunktsabweichung Z -3,5µm
Kreisformabweichung 18,6µm

Testparameter
Radius 150,0000mm
Vorschub 2500,0mm/min
Start/Ende/Ein-Auslaufbogen 340°/200°/2°
Mess-Sequenz GUS IUS 
Mittelpunkt
Messfrequenz 66,667Hz
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Ballbar Diagnoseblatt
ZX 220Grad 150mm 20230925-102349
Prüfer: aahlert Maschine: Quick-check
Datum: 2023-Sep-25 10:23:49 QC20-W: 53H464, Letzte Kalibrierung: 2022-04-13

Fehler Größe Kreisform-Abweichung Folge
Umkehrspiel Z 52,6 2,6µm (13%) (3)
Umkehrspiel X 41,0 30,9µm 1,0µm (5%) (6)

Quadranten-Übergang Z 55,2 5,2µm (25%) (2)

Quadranten-Übergang X 4-2,0 30,0µm 2,0µm (10%) (4)
Kippen Z 5-0,4 60,1µm 0,2µm (1%) (9)
Kippen X 4-0,4 3-0,9µm 0,7µm (3%) (8)
Zyklischer Fehler Z á1,3 â1,3µm 1,1µm (5%) (5)
Zyklischer Fehler X á0,8 â0,8µm 0,8µm (4%) (7)
Schleppfehler 0,00ms 0,1µm (0%) (10)
Rechtwinkligkeit 46,0µm/m 6,9µm (33%) (1)
Zyklischer Abstand Z 40,0000mm
Zyklischer Abstand X 25,0000mm
Errechneter Vorschub 2470,6mm/min
Mittelpunktsabweichung Z -4,1µm
Mittelpunktsabweichung X -0,6µm
Kreisformabweichung 11,1µm

Testparameter
Radius 150,0000mm
Vorschub 2500,0mm/min
Start/Ende/Ein-Auslaufbogen 250°/110°/2°
Mess-Sequenz IUS GUS 
Mittelpunkt
Messfrequenz 66,667Hz
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Checkliste Abbau Gebrauchtmaschine 
 Checklist disassembling of a used machine 

Kunde: 
Customer: 

used
 

Maschinentyp: 
Machine Type: 

VMX42/IKZ 

Maschinenseriennummer: 
Machine Serial Number: 

M44216214091FLC 

Servicetechniker: 
Service Engineer: 

Artur Ahlert 

Datum: 
Date: 

26.09.2023 12:42:18 

Arbeiten / Items Check 
1 Maschinen und Spindelstunden auslesen und dokumentieren. 

Maschine h: 

Document machine operating hours and spindle run hours.  Spindle 
h:  

16834.5 

4432.5 

2 Quick Check Messung (bei Fräszentren). 

Quick Check measurement (milling machines, only) 

X 

3 Geometrie nach Protokoll ausmessen. 

Geometry check with protocol. 

X 

4 Kühlmittel, Hydrauliköle und Spindelkühlerflüssigkeiten müssen 
abgepumpt bzw. abgelassen werden.  

Coolant, hydraulic oil and spindle cooler liquid must be drained off the 
machine. 

X 

5 Die Maschine muss vor Abholung vom Kunden gereinigt werden. Bei 
schlechter Reinigung muss der Kunde anwiesen werden nach zu reinigen, 
ansonsten kann die Abholung verweigert werden.   

Machine must be cleaned by the customer before loading to the truck. In 
case of poor cleaning instruct the customer to clean again; otherwise the 
collection may be refused. 

X 

6 Fotos von der Maschine im gereinigten Zustand. (Verschiedene 
Außenansichten, Arbeitsraum und Typenschild). 

Take photos of the machine in clean condition (different exterior views, 
workspace and serial number plate). 

X 

7 Aktuelles UltiImage erstellen (nur Winmax) und Maschinenkonfiguration 
auf USB Stick oder Diskette sichern. 

Create an UltiImage from the current software (Winmax only) and save 
the current machine configuration on a floppy disk or memory stick.  

X 

8 Maschine für den Transport ordentlich konservieren und sichern. 
Sicherung der Maschine und der Packstücke mit Fotos dokumentieren. 

The machine must be properly secured for transport and blank metal 
surfaces must be rust protected. Document the assembled transport 
brackets and packing condition with photos. 

X 

9 Diese Checkliste zusammen mit den Messprotokollen und Fotos bitte an 
das entsprechende HIS Case hängen oder an service@hurco.de senden. 

X 



Attach this checklist with protocols and photos to the HIS case or send it 
to service@hurco.de 
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