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NG| EEsersnd Bild Prufmittel Prifanleitung _Aameichlng
der Prufung zul&ssig gemessen
1 a Planlauf der Auf- MeRBuhr MeBuhr auf Aufspannfiéiche 0,015 mm la
spannfiéche anstellen, @450/ 500 mm
Aufspannfidiche 360 Grad drehen. -
0.03mm
& 1000 mm
Megereich grst 0,009
‘ méglich wéhlen
1 b Rundiauf der Fuhlhebel- FUhlhebelmeBgerat in 0,01 mm 1b
Zentrierbuchse meBgerat Zentrierbuchse anstellen.
Aufspannfache 360 Grad drehen.
0,006
Rechtwinkligkeit der MeBuhr, 2 a MeBwinkelunterseite parallel zur 2b (2a)
Querbewegung zur MeBwinkel Langsbewegung ausrichfen. 0,02 mm
L&ngsbewegung MeBlange
2 b MeBuhr an zylindrischen Tel des 300 mm 0,007
MeBwinkels anstellen. MeBladnge
2 quer verfahren. Die unter 2 a 0,02 mm
ermittelte Abweichung muss MeBlange 2b
berUcksichtigt werden. 500mm
MeBpereich grest
méglich wahlen
Rechtwinkligkeit der MeBuhr, 3 a MeBuhr mittig auf die Aufspannflé- | 3 b @Ba)
Senkrechtbewegung MeBwinkel che anstellen. Aufspannfidche zur | 0,02 mm
zur Querbewegung Querbewegung ausrichten. MeRB- | MeBladnge
lange ist Lange der MeBwinkelauf- | 300mm
lage. 0,005
3 b MeBwinkel auf Tischmitte stellen. 0,02 mm
L&ngsachse mittig positionieren. MeBlange
3 MeBuhr an MeBwinkel anstellen. 500mm
MeBlange senkrecht verfahren. N 3b
Die unter 3 a ermittelte Abwei- m::g,:e\f.hhfe';"
chung muss berlcksichtigt
werden.
Rechtwinkligkeit der MeRuhr, 4 a Parallelitét der Aufspannfidiche zur |4 b 4 a)
Senkrechtbewegung MeBwinkel Langsbewegung im Bereich der 0,02 mm
zur Langsbewegung — MeBwinkelauflage messen. MeBlange
y/ 4 b MeBwinkel auf den vorher vermes- | 300mm
4b % O senen Bereich in Tischmitte stellen. 0,002
L&ngsachse mittig positionieren. 0,02 mm
0| e MeBuhr an MeBwinkel anstellen. MeBlange
4 MeBlange senkrecht verfahren. 500mm
2 44q Die unter 4 a ermittelte Abwei- e 40
e chung muss berlcksichtigt m::g,:e\f.hhfe';"
Elii werden.
Paralelit&t der Auf- MeBuhr 5 a Aufspannfiéche in Stellung minus | 0,02 mm Sa
spannfiGche zur 90 Grad. MeBuhr auf Aufspannfié- | MeBlange
Langsbewegung che nahe der Schwenkachse 450 / 500 mm 0.006
anstellen. MeBlange léngs verfah- d
5 a Position -90 Grad In ren. 0.03mm
J MeBlange
Messung in Tischposition plus 90° (5 b) | 1000 mm
und 0° (5 ¢) wiederholen. P =
“ Stetsdieselbe Al&iche antasten, welche meéslich wihlgen
= unter 5 a gemessen wurde.
5 [5b Posifion +90 Grad ’j:z . s 5b
0,002
— = N o
5 ¢ Position 0 Grad '=J|_I 5c
0,002
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N | ©egensiand Bild Prfmittel Prifanieitung Aogeichung
der Prafung zuléssig gemessen
Parallelitat der Refe- MeBuhr 6 a Aufspannfiache in Stellung minus | 0,02 mm 6a
renznut zur L&ngsbe- 90 Grad. MeBuhr in Referenznut MeBlange
wegung anstellen. MeBl&nge Iangs verfah- | 450 / 500 mm
ren. 0,008
6 a Position -90 Grad 0,03 mm
R Messung in Tischposition plus 90° (6 b) | MeBlange
3 |:| und 0° (6 ¢) wiederholen. 1000 mm
StetsdieselbeFl&che abtasten, welche o N
3 O unter 6 a gemessen wurde. m:;:gge\'f:hfe’;"
i+ = Bei Aufspannfliche ohne Nuten:
& 6 b Posifion +90 Grad o pe MeBleiste mittig auf der Ausspann- ob
fldiche befestigen und in Position 0.007
@@ : minus 90 Grad parallel zur L&ngs- .
L. /?0 ] 2 bewegung ausrichten. In Tischpo-
L_l:l %&I'W l, sition plus 90- und 0 Grad auf der
] MeBleiste prufen. h
6 ¢ Position 0 Grad |—'| 6c
0,012
Parallelitat der MeBuhr Aufspannfl&iche in Stellung 0 Grad. 0,02 mm 7
Aufspannfléiche zur MeBuhr auf Aufspannfléiche anstellen. | MeBlange
Querbewegung MeBlange quer verfahren. 450 / 500 mm
0,03 mm
MeBlange
1000 mm
- R
MeBsereich arést
7 méglich wahlen
= =
oo |
Parallelitat der Auf- MeBuhr 8 a Aufspannfiache in Stellung minus | 0,02 mm 8a
spannfléche zur Senk- 90 Grad. MeBuhr auf Aufspannfla- | MeBlange
rechtbewegung che anstellen. MeBlénge senk- 450 / 500 mm 0,012
recht verfahren.
% 38a 0,03 mm
'y MeBlange _
1000 mm
8 S
8 b Aufspannfidiche in Stellung plus 90 | Meskereich aréi - f g,
Grad. MeBuhr auf Aufspannfléiche meei-y wablen
anstellen. MeBlénge senkrecht 0,030
verfahren.
Axialruhe der MeBuhr, Prufdorn in Arbeitsspindel einsefzen. 0.01 mm 9
Arbeitsspindel Prifdorn MeBuhr mittig anstellen.
Arbeitsspindel mit niedrigster
( Drehzahl laufen lassen.

9 0,002
Rundlauf des Innen- MeBuhr, Prufdorn in Arbeitsspindel einsefzen. 0.01 mm 10a
kegels der Arbeits- Prufdorn- MeBuhr wie unter 10abzw, 10 b darge-
spindel 300 mm stellt, anstellen.

10 a nahe Spindel- Arbeitsspindel drehen. 0,001
nase

10 [106 Im Abstand von ek Im Abstand von 300 mm 0,02 mm 10b

300
mm 0,008
10 b Nur bel HSK- 10b Nur bei Im Abstand von 150 mm 0,015 mm 10b
32, 40, 50 HSK- 32, 40, 50,
Prufdorn- 0,006
180 mm
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N | ©eeensiand Bild Prfmittel Prifanieitung Aogeiehung
der Prafung zuldssig gemessen
Parallelit¢it der MeBuhr, Prafdorn in Arbeitsspindel einsetzen. 0,02 mm 11a
Arbeitsspindel zur Prufdorn Rundlauffehler ausmitteln. MeBlange
Senkrechtbewegung 300 mm MeBuhr wie unter 11 abzw, 11 b darge- [ 300 mm
stellf, anstellen.
MeBlange senkrecht verfahren., 0,009
a
1 o 11a 1Mb
1Mb
o o
0,004
Umschlagmessung MeRBuhr, Aufspannfléche in Position 0°. 0,02 mm 12a
mit der Arbeitsspindel Umschlagarm | Spindelstock mittigzum Tisch positionie- | & 300 mm
12 ain Langsrichfung 180 mm ren. Umschlagarm mit MeBuhr in
Arbeitsspindel einsetzen.
MeBuhr auf Aufspannfléiche nullen. 0,002
Arbeitspindel mit Umschlagarm 180 i
Grad drehen. Umschlag léngs (12 a)
und quer (12 b) messen.
12 12 b in Querrichtung 12k
12b
oo |
0,003
Umschlagmessung MeRBuhr, 13 a Aufspannfl&iche in Stellung minus | 0,02 mm 13a
mit der Arbeitsspindel Umschlagarm 90 Grad. Planlauf der Aufspann- | & 300 mm
in Querrichtung. 180 mm fldche im Bereich der MeBwinkel-
Aufspannfléche verti- auflage messen. MeBwinkel auf
kal. Tischmitte befestigen. Spin- _
delstock mittig zum Tisch positio-
nieren. Umschlagarm mit MeBuhr
in Arbeitsspindel einsetzen.
13 13 g 13b MeBuhr auf MeBwinkel nullen.
Umschlagarm 180 Grad drehen. 13b
Der vorher ermittelte Planlauffeh-
3 ler muss beim Ergebnis berlck-
= oo sichtigt werden
13 b Aufspannfi&iche in Stellung plus
90 Grad schwenken. Umschlag- -
messung wiederholen.
Umschlagmessung Fuhlhebel- 14 a Aufspannfléche in Stellung minus | 0,02 mm 14a
mitderArbeitsspindel, messgerart, 90 Grad. Referenznut in Position | & 300 mm
in Langsrichtung, bei Umschlagarm 0- Grad. Spindelstock mittig zum
vertikaler Aufspann- 150 mm Tisch positionieren. Umschlag-
fladche arm mit Fuhlhebelmessgerdit in 0.007
Arbeitsspindel einsetzen. FUhlhe- ’
@__ belmessgerdt in Referenznut
anstellen und nullen. Umschlag-
14 arm 180 Grad drehen.
14 b Aufspannfléche in Stellung plus 14 b
14b 90 Grad schwenken. Umschlag-
14 a .
H messung wiederholen.
M~ ld.a
0,006
Hinweise:
an
U i
Die Referenznut des Rundtisches A iy
kann bis zu 0,03 mm zur ) g N
Zentrierbuchse versetzt sein. Der maximal zul&ssige Klemm- Versatz des Schwenkrundtisches
betrégt 0,015 mm, in den dargestellfen Richtungen.
Dieser Versatz wird von der Steuerung kompensiert.
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Nr. Gegenstand der Messung Bild Voraussetzungen gemessen
Abstand der Frasspindel vom Maschi- Aufspannfléche in waagrechter Posi- | 15
nennulipunkt der Querachse. fion.
Bezug: Schwenkachse i\ Die Maschinennullpunkte aller Ach-
15 sen wurden bereits nach Vorgaben
|J—||_-—|j eingestellt. Die MeBsystemfehler aller
15 j Achsen wurden bereits kompensiert.
Die Maschinengeometrie enfspricht
in allen Punkten dem Abnahmepro-
ﬁ_ tokoll.
e S Die Kinematik ist nicht aktiv.
Versatz der Zentrierbuchse zur Aufspannfiéche in waagrechter Posi- | 16
Schwenkachse fion.
Bezug: Zentrierbuchse Die Maschinennullpunkte aller Ach-
as) _ sen wurden bereits nach Vorgaben
j eingestellt. Die MeBsystemfehler aller
16 Achsen wurden bereits kompensiert,
16 j Die Maschinengeometrie entspricht
in allen Punkten dem Abnahmepro-
tokoll.
[m | Die Kinematik ist nicht aktiv.
Abstand der Frasspindel vom Maschi- Aufspannfléche in waagrechter Posi- | 17
nennulipunkt der Querachse. tion.
Bezug: Zentrierbuchse ]7[7\\ o Rechnerisch ermitteln.
[}
; as) -
17
ao . @)
oo |
s
Abstand des Frésspindelkonus vom __,_@ Aufspannfléche in waagrechter Posi- | 18
Maschinennullpunkt der senkrechten fion.
Achse.
Die Maschinennullpunkte aller Ach-
Bezug: Schwenkachse 18 sen wurden bereitfs nach Vorgaben
eingestellt. Die MeBsystemfehler aller
18 Achsen wurden bereits kompensiert.
Die Maschinengeometrie enfspricht
r" in allen Punkten dem Abnahmepro-
oo tokoll,
L Die Kinematik ist nicht aktiv.
Abstand der Aufspannfl&iche von der Aufspannfléche in waagrechter Posi- | 19
Schwenkachse. fion.
Bezug: Aufspannfléiche nahe Zentrier- Die Maschinennullpunkte aller Ach-
buchse as) sen wurden bereits nach Vorgaben
eingestellt. Die MeBsystemfehler aller
19 Achsen wurden bereits kompensiert.
& Vil Die Maschinengeometrie enfspricht
19 in allen Punkten dem Abnahmepro-
o | tokol.
Die Kinematik ist nicht aktiv.
Abstand des Frasspindelkonus vom Aufspannfléche in waagrechter Posi- | 20
Maschinennullpunkt der senkrechten fion.
Achse.
Rechnerisch ermitteln
Bezug: Aufspannfléche nahe Zentrier- 18)
20
buchse
20
<1<?>§;H
Mo |
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Abstand der Frasspindel vom Aufspannfléche in Stellung 0°. 21
Maschinennullpunkt der Léngsachse [ ¥ )
0 Die Maschinennullpunkte aller Ach-
Bezug: Zentrietbuchse sen wurden bereits nach Vorgaben
4 0| @ eingestellt. Die MeRBsystemfehler aller
Achsen wurden bereits kompensiert.
ie Maschinengeometrie entspric
21 Die Maschi frie entspricht
21 in allen Punkten dem Abnahmepro-
tokoll.

Die Kinematik ist nicht aktiv.

Abstand der Frasspindel vom
Maschinennullpunkt der L&ngsachse

Aufspannfléiche in Stellung minus 90° | 22 a Aufspannflache in
und plus 90°. Stellung minus 90°.

Bezug: Zentrietbuchse Die Maschinennullpunkte aller Ach-
sen wurden bereits nach Vorgaben
eingestellt. Die MeRBsystemfehler aller
Achsen wurden bereits kompensiert.
Die Maschinengeometrie entspricht
in allen Punkten dem Abnahmepro-
tokoll.

Die Kinematik ist nicht aktiv.

Abstand der Fraisspindel vom Maschi- Aufspannfléche in Stellung minus 90°. | 23
nennullpunkt der Querachse.

Die Maschinennullpunkte aller Ach-
Bezug: ﬁ\ sen wurden bereits nach Vorgaben

22

22 b Aufspannfléche in
Stellung plus 90°

Schwenkachse 23 - eingestellt. Die MeRBsystemfehler aller
||J I j | Achsen wurden bereits kompensiert,
23 Die Maschinengeometrie enfspricht
in allen Punkten dem Abnahmepro-
tokoll.
Die Kinematik ist nicht aktiv.
(|
Abstand der Frasspindel vom Maschi- Aufspannfliéche in Stellung minus 90°. | 24
nennullpunkt der Querachse.
Abstand rechnerisch ermitteln.
Bezug:
Aufspannfléiche nahe Zentrietbuchse.
24
Abstand des Frésspindelkonus vom = Aufspannfléche in Stellung minus 90°. | 25
Maschinennullpunkt der senkrechten ] A @
Achse. Die Maschinennullpunkte aller Ach-
sen wurden bereits nach Vorgaben
Bezug: Schwenkachse 25 eingestellt. Die MeRBsystemfehler aller
Achsen wurden bereits kompensiert,
25 - / Die Maschinengeometrie enfspricht
in allen Punkten dem Abnahmepro-

r_’——— tokoll.
O 0O Die Kinematik ist nicht aktiv.

Abstand des Frésspindelkonus vom Aufspannfléiche in Stellung minus 90°. | 26

Maschinennullpunkt der senkrechten ﬁi@)‘ . .
Achse. . Abstand rechnerisch ermitteln.
Bezug: Zentriertbuchse 26 (24) J

26 l(!é}
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Nr. Gegenstand der Messung Bild Voraussetzungen gemessen
Abstand der Frésspindel vom Maschi- Aufspannfiéche in Stellung plus 90°. | 27
nennullpunkt der Querachse.
Die Maschinennullpunkte aller Ach-
Bezug: L—\ sen wurden bereits nach Vorgaben
Schwenkachse - 27 eingestellt. Die MeBsystemfehler aller
Achsen wurden bereits kompensiert.
Die Maschinengeometrie enfspricht
27 j in allen Punkten dem Abnahmepro-
fokoll.
Die Kinematik ist nicht aktiv,
O 0O
Abstand der Frasspindel vom Maschi- Aufspannfléche in Stellung minus 90°. | 28
nennullpunkt der Querachse.
Abstand rechnerisch ermitteln.
Bezug: q\
Aufspannflche nahe Zentrierbuchse. 28
J-— 277 ——»
= __|
28 a9 d
ﬁ
[mE |
Abstand des Frésspindelkonus vom Aufspannfléche in Stellung plus 90°. | 29
Maschinennullpunkt der senkrechten )
Achse. T [/ @ Abstand rechnerisch ermitteln.
Bezug: Zentrierbuchse
25 29
29 16
[m|
Notizen
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