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DECKELMAHO 
ABNAHMEPROTOKOLL mono BLOCK® 

Geometrische Vermessung Universal- Frös und Drehmaschine (FD) mit Schwenkrundtisch 

Typ 

Kunde 

Nr. 

2 

3 

4 

5 

OMU 65 monoBlock 

Gegenstand 

der Prüfung 

l a P lanlauf der Auf­
spannflöche 

l b Rundlauf der 
Zentrierbuchse 

Rechtwink ligkeit der 
Querbewegung zur 
Löngsbewegung 

Rechtwink ligkeit der 
Senkrechtbewegung 
zur Querbewegung 

Rechtwink ligkeit der 
Senkrechtbewegung 
zur Löngsbewegung 

Parallelitöt der Auf­
spannflöche zur 
Löngsbewegung 

5 a Position -90 Grad 

5 b Position +90 Grad 

5 c Position O Grad 

3a 
� 

Masch. Nr. 
 

Bild 

� 

4a 

\r_����::�--J=+l-L .. 

5 a  

Prüfmittel 

Mel3uhr 

Fühlhebel­
mel3geröt 

Mel3uhr, 
Mel3winkel 

Mel3uhr, 
Mel3winkel 

Mel3uhr, 
Mel3winkel 

Mel3uhr 

Projekt Nr. 

Abnehmer 

Prüfanleitung 

Mel3uhr auf Aufspannflöche 
anstellen, 
Aufspannflöche 360 Grad drehen. 

Fühlhebelmel3geröt in 
Zentrierbuchse anstellen. 
Aufspannföche 360 Grad drehen. 

2 a Mel3winkelunterseite parallel zur 
Löngsbewegung ausrichten. 

2 b Mel3uhr an zylindrischen Teil des 
Mel3winkels anstellen. Mel31önge 
quer verfahren. Die unter 2 a 
ermittelte Abweichung muss 
berücksichtigt werden. 

3 a Mel3uhr mittig auf die Aufspannflö-
ehe anstellen. Aufspannflöche zur 
Querbewegung ausrichten. Mel3-
lönge ist Lönge der Mel3winkelauf-
lage. 

3 b Mel3winkel auf Tischmitte stellen. 
Löngsachse mittig positionieren. 
Mel3uhr an Mel3winkel anstellen. 
Mel31önge senkrecht verfahren. 
Die unter 3 a ermittelte Abwei-
chung muss berücksichtigt 
werden. 

4 a Parallelitöt der Aufspannflöche zur 
Löngsbewegung im Bereich der 
Mel3winkelauflage messen. 

4 b Mel3winkel auf den vorher vermes­
senen Bereich in Tischmitte stellen. 
Löngsachse mittig positionieren. 
Mel3uhr an Mel3winkel anstellen. 
Mel31önge senkrecht verfahren. 
Die unter 4 a ermittelte Abwei­
chung muss berücksichtigt 
werden. 

5 a Aufspannflöche in Stellung minus 
90 Grad. Mel3uhr auf Aufspannflö­
che nahe der Schwenkachse 
anstellen. Mel31önge löngs verfah­
ren. 

Messung in Tischposition plus 90° (5 b) 
und 0° (5 c) wiederholen. 
Stets dieselbe Flöche antasten, welche 
unter 5 a gemessen wurde. 

Pfronten GmbH 

PP Nr. 
P0001013 

Dolum 
29.03.2023 

Abweichung 

zulössig gemessen 

0,07 5 mm la 
0450/500 mm 
0,03 mm 
0 7000 mm 
MeBbereich gröBt 

möglich wöhlen 

0,07 mm 

2b 
0,02 mm 
Mel31önge 
300 mm 

0,02 mm 
Mel31önge 
500mm 

MeBbereich gröBt 
möglich wöhlen 

3b 
0,02 mm 
Mel31önge 
300mm 

0,02 mm 
Mel31önge 
500mm 

MeBbereich gröBt 
möglich wöhlen 

4b 
0,02 mm 
Mel31önge 
300mm 

0,02 mm 
Mel31önge 
500mm 

MeBbereich gröBt 
möglich wöhlen 

0,02 mm 
Mel31önge 
450 / 500 mm 

0,03 mm 
Mel31önge 
7000 mm 
MeBbereich gröBt 
möglich wöhlen 

0,009 

l b 

0,006 

(2a) 

0,007 

2b 

(3a) 

0,005 

3b 

(4a) 

0,002 

4b 

5 a  

0,006 

5 b  

0,002 

5 c

0,002 

1 � 
o..,___..._ __________________________ ..._ _____ ..._ ______________ .._ _____ ..._ ____ ___. 
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DECKELMAHO 
ABNAHMEPROTOKOLL mono BLOCK® Pfronten GmbH 

Geometrische Vermessung Universal- Frös und Drehmaschine (FD) mit Schwenkrundtisch 
PP Nr. 
P0001013 

Typ 

OMU 65 monoBlock 1 
Masch. Nr. Projekt Nr. 

Kunde Abnehmer Dolum 
29.03.2023 

Nr. 
Gegenstand 

Bild Prüfmittel Prüfanleitung 
Abweichung 

der Prüfung zulössig gemessen 

Parallelitöt der Refe- Mel3uhr 6 a Aufspannflöche in Stellung minus 0,02 mm 6a 
renznut zur Löngsbe- 90 Grad. Mel3uhr in Referenznut Mel3Iönge 
wegung anstellen. Mel3Iönge löngs verfah- 450 / 500 mm 

0,008 ren. 
-6 a Position -90 Grad 0,03 mm 

.. Messung in Tischposition plus 90° (6 b) Mel3Iönge 

� 

\" 
.. 

□ ]
und 0° (6 c) wiederholen. 7000 mm 

□ 
.. 6a Stets dieselbe Flöche abtasten , welche -

unter 6 a gemessen wurde. MeBbereich gröBt 

ı. . . 

möglich wöhlen 

.. 

6 b Position +90 Grad 

R. . 

Bei Aufspannflache ohne Nufen: 6b Mel3Ieiste mittig auf der Ausspann-
flöche befestigen und in Position 

0,007 

� 
n ��� minus 90 Grad parallel zur Löngs-

bewegung ausrichten. in Tischpo-
�ıı�ı sition plus 90- und O Grad auf der -

1 
Mel3Ieiste prüfen. 

6 c Position O Grad � 6c 

� 

0,012 

-

Parallelitöt der Mel3uhr Aufspannflöche in Stellung O Grad. 0,02 mm 7 

Aufspannflöche zur Mel3uhr auf Aufspannflöche anstellen. Mel3Iönge 
Querbewegung Mel3Iönge quer verfahren. 450 / 500 mm 

/[ı;V�
0,03 mm 
Mel3Iönge 
7000 mm 

.. 

7 
MeBbereich gröBt 

) 
möglich wöhlen 

r+ � -
� lo □

� 

Parallelitöt der Auf- Mel3uhr 8 a Aufspannflöche in Stellung minus 0,02 mm 8a 
spannflöche zur Senk- 90 Grad. Mel3uhr auf Aufspannflö- Mel3Iönge 
rechtbewegung ehe anstellen. Mel3Iönge senk- 450 / 500 mm 0,012 

recht verfahren. 
t- 8 a 8 b t- 0,03 mm 

OID anP 
Mel3Iönge -
7000 mm 

8 8 b Aufspannflöche in Stellung plus 90 MeBbereich gröBt 8b 
Grad. Mel3uhr auf Aufspannflöche möglich wöhlen 

anstellen. Mel3Iönge senkrecht 0,030 
verfahren. 

-

Axialruhe der Mel3uhr , Prüfdorn in Arbeitsspindel einsetzen. 0,07 mm 9 
Arbeitsspindel Prüfdorn Mel3uhr mittig anstellen. 

!f 
Arbeitsspindel mit niedrigster 
Drehzahl laufen lassen. 

9 
0,002 

Rundlauf des lnnen- Mel3uhr , Prüfdorn in Arbeitsspindel einsetzen. 0,07 mm 70 a 
kegels der Arbeits- Prüfdorn- Mel3uhr wie unter l O a bzw. l O b darge-
spindel 300mm stellt , anstellen. 

0,001 l O a nahe Spindel- Arbeitsspindel drehen. 
nase 

70a�
-;o 

10 l O b im Abstand von im Abstand von 300 mm 0,02 mm 70 b 
300mm 

0,008 

l O b Nur bei HSK- 70b&_ Nur bei im Abstand von 150 mm 0,075 mm 70 b 
32, 40, 50: HSK- 32, 40, 50, 

Prüfdorn- 0,006 
150mm 
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DECKELMAHO 
ABNAHMEPROTOKOLL mono BLOCK® Pfronten GmbH 

Geometrische Vermessung Universal- Frös und Drehmaschine (FD) mit Schwenkrundtisch 
PP Nr. 

P0001013 

Typ 

Kunde 

Nr. 

11 

OMU 65 monoBlock 

Gegenstand 
der Prüfung 

Parallelitöt der 
Arbeitsspindel zur 
Senkrechtbewegung 

lla
� 

ll b 

Umschlagmessung 
mit der Arbeitsspindel 
12 a in Löngsrichtung 

12 
12 b in Querrichtung 

Umschlagmessung 
mit der Arbeitsspindel 
in Querrichtung. 
Aufspannflöche verti-
kal. 

13 b 
13 13 a 

(JHv � 

Umschlagmessung 
mit der Arbeitsspindel, 
in Löngsrichtung, bei 
vertikaler Aufspann-
flöche 

&� 
14 

14 a 
14 b 

� (JHv 

Hinweise: 

Masch. Nr. 

Bild Prüfmittel 

Mel3uhr, 
Prüfdorn 
300 mm 

Mel3uhr, 
Umschlagarm 
150 mm 

Mel3uhr, 
Umschlagarm 
150 mm 

Fühlhebel-
messgeröt, 
Umschlagarm 
150 mm 

Die Referenznut des Rundtisches 
kann bis zu 0,03 mm zur 
Zentrierbuchse versetzt sein. 

Projekt Nr. 

Abnehmer Dolum 

29.03.2023 

Prüfanleitung Abweichung 

Prüfdorn in Arbeitsspindel einsetzen. 
Rundlauffehler ausmitteln. 
Mel3uhr wie unter l l a bzw. l l b darge­
stellt, anstellen. 
Mel3Iönge senkrecht verfahren. 

zulössig 
0,02 mm 
Mel3Iönge 
300 mm 

Aufspannflöche in Position 0°. 0,02 mm 
Spindelstock mittig zumTisch positionie- 0 300 mm 
ren. Umschlagarm mit Mel3uhr in 
Arbeitsspindel einsetzen. 
Mel3uhr auf Aufspannflöche nullen. 
Arbeitspindel mit Umschlagarm 180 
Grad drehen. Umschlag löngs (12 a) 
und quer (12 b) messen. 

13 a Aufspannflöche in Stellung minus 
90 Grad. Planlauf der Aufspann-
flöche im Bereich der Mel3winkel-
auflage messen. Mel3winkel auf 
Tischmitte befestigen. Spin-
delstock mittig zum Tisch positio-
nieren. Umschlagarm mit Mel3uhr 
in Arbeitsspindel einsetzen. 
Mel3uhr auf Mel3winkel nullen. 
Umschlagarm 180 Grad drehen. 
Der vorher ermittelte Planlauffeh-
ler muss beim Ergebnis berück-
sichtigt werden 

13 b Aufspannflöche in Stellung plus 
90 Grad schwenken. Umschlag-
messung wiederholen. 

14 a Aufspannflöche in Stellung minus 
90 Grad. Referenznut in Position 
O- Grad. Spindelstock mittig zum 
Tisch positionieren. Umschlag-
arm mit Fühlhebelmessgeröt in 
Arbeitsspindel einsetzen. Fühlhe-
belmessgeröt in Referenznut 
anstellen und nullen. Umschlag-
arm 180 Grad drehen. 

14 b Aufspannflöche in Stellung plus 
90 Grad schwenken. Umschlag-
messung wiederholen. 

� 

0,02 mm 
0 300 mm 

0,02 mm 
0 300 mm 

gemessen 
ll a 

0,009 

ll b 

0,004 

12a 

0,002 

12 b 

0,003 

13 a 

13 b 

14a 

0,007 

14 b 

0,006 

Der maximal zulössige Klemm- Versatz des Schwenkrundtisches 
betrögt 0,07 5 mm, in den dargestellten Richtungen. 
Dieser Versatz wird von der Steuerung kompensiert. 

o..._ ________________________________________________________ __. 
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ABNAHMEPROTOKOLL 

MaBe / Programmierhilfe 

Typ 

Kunde 

Nr. 

15 

16 

17 

18 

19 

20 

OMU 65 monoBlock 

Gegenstand der Messung 

Abstand der Frösspindel vom Maschi­
nennullpunkt der Querachse. 

Bezug: Schwenkachse 

Versatz der Zentrierbuchse zur 
Schwenkachse 

Bezug: Zentrierbuchse 

Abstand der Frösspindel vom Maschi­
nennullpunkt der Querachse. 

Bezug: Zentrierbuchse 

Abstand des Frösspindelkonus vom 
Maschinennullpunkt der senkrechten 
Achse. 

Bezug: Schwenkachse 

Abstand der Aufspannflöche von der 
Schwenkachse. 

Bezug: Aufspannflöche nahe Zentrier­
buchse 

Abstand des Frösspindelkonus vom 
Maschinennullpunkt der senkrechten 
Achse. 

Bezug: Aufspannflöche nahe Zentrier­
buchse 

Masch. Nr. 
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DECKELMAHO 
mono BLOCK® Pfronten GmbH 

Bild 

1 □ □ 

PP Nr. 

P0001013 

Projekt Nr. 

Abnehmer Dolum 

Voraussetzungen 

Aufspannflöche in waagrechter Posi- 15 
tion. 

Die Maschinennullpunkte aller Ach­
sen wurden bereits nach Vorgaben 
eingestellt. Die Mel3systemfehler aller 
Achsen wurden bereits kompensiert. 
Die Maschinengeometrie entspricht 
in ailen Punkten dem Abnahmepro­
tokoll. 
Die Kinematik ist nicht aktiv. 

Aufspannflöche in waagrechter Posi- 16 
tion. 

Die Maschinennullpunkte aller Ach­
sen wurden bereits nach Vorgaben 
eingestellt. Die Mel3systemfehler aller 
Achsen wurden bereits kompensiert. 
Die Maschinengeometrie entspricht 
in ailen Punkten dem Abnahmepro­
tokoll. 
Die Kinematik ist nicht aktiv. 

Aufspannflöche in waagrechter Posi- 17 
tion. 

Rechnerisch ermitteln. 

Aufspannflöche in waagrechter Posi- 18 
tion. 

Die Maschinennullpunkte aller Ach­
sen wurden bereits nach Vorgaben 
eingestellt. Die Mel3systemfehler aller 
Achsen wurden bereits kompensiert. 
Die Maschinengeometrie entspricht 
in ailen Punkten dem Abnahmepro­
tokoll. 
Die Kinematik ist nicht aktiv. 

Aufspannflöche in waagrechter Posi- 19 
tion. 

Die Maschinennullpunkte aller Ach­
sen wurden bereits nach Vorgaben 
eingestellt. Die Mel3systemfehler aller 
Achsen wurden bereits kompensiert. 
Die Maschinengeometrie entspricht 
in ailen Punkten dem Abnahmepro­
tokoll. 
Die Kinematik ist nicht aktiv. 

Aufspannflöche in waagrechter Posi- 20 
tion. 

Rechnerisch ermitteln 

29.03.2023 

gemessen 
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ABNAHMEPROTOKOLL 

MaBe / Programmierhilfe 

Typ 

Kunde 

Nr. 

21 

22 

23 

24 

25 

26 

OMU 65 monoBlock 

Gegenstand der Messung 

Abstand der Frösspindel vom 
Masch inennullpunkt der Löngsachse 

Bezug: Zentr ierbuchse 

Abstand der Frösspindel vom 
Masch inennullpunkt der Löngsachse 

Bezug: Zentr ierbuchse 

Abstand der Frösspindel vom Masch i­
nennullpunkt der Querachse. 

Bezug: 
Schwenkachse 

Abstand der Frösspindel vom Masch i­
nennullpunkt der Querachse. 

Bezug: 
Aufspannflöche nahe Zentr ierbuchse. 

Abstand des Frösspindelkonus vom 
Masch inennullpunkt der senkrechten 
Achse. 

Bezug: Schwenkachse 

Abstand des Frösspindelkonus vom 
Masch inennullpunkt der senkrechten 
Achse. 

Bezug: Zentr ierbuchse 
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DECKELMAHO 
mono BLOCK® Pfronten GmbH 

Masch. Nr. 

Bild 

IIrf:JD 
r □ □ 

t�-� 

PP Nr. 

P0001013 

Projekt Nr. 

Abnehmer 

Voraussetzungen 

Aufspannflöche in Stellung 0°. 

D ie Maschinennullpunkte aller Ach­
sen wurden bereits nach Vorgaben 
eingestellt. D ie Mel3systemfehler aller 
Achsen wurden bereits kompensiert. 
D ie Maschinengeometr ie entspr icht 
in ailen Punkten dem Abnahmepro­
tokoll. 
D ie Kinematik ist nicht aktiv. 

Dolum 

29.03.2023 

gemessen 

21 

Aufspannflöche in Stellung minus 90° 22 a Aufspannflöche in 
und plus 90°. Stellung minus 90°. 

D ie Maschinennullpunkte aller Ach­
sen wurden bereits nach Vorgaben 
eingestellt. D ie Mel3systemfehler aller 
Achsen wurden bereits kompensiert. ı-2-2-b _A_u_f _sp_a_n_n_f _

lö _c _h _e _
i

_n_---.ı 
D ie Maschinengeometr ie entspr icht 
in ailen Punkten dem Abnahmepro- stellung plus 90° 

tokoll. 
D ie Kinematik ist nicht aktiv. 

Aufspannflöche in Stellung minus 90°. 23 

D ie Maschinennullpunkte aller Ach-
sen wurden bereits nach Vorgaben 
eingestellt. D ie Mel3systemfehler aller 
Achsen wurden bereits kompensiert. 
D ie Maschinengeometr ie entspr icht 
in ailen Punkten dem Abnahmepro­
tokoll. 
D ie Kinematik ist nicht aktiv. 

Aufspannflöche in Stellung minus 90°. 24 

Abstand rechner isch erm itteln. 

Aufspannflöche in Stellung minus 90°. 25 

D ie Maschinennullpunkte aller Ach-
sen wurden bereits nach Vorgaben 
eingestellt. D ie Mel3systemfehler aller 
Achsen wurden bereits kompensiert. 
D ie Maschinengeometr ie entspr icht 
in ailen Punkten dem Abnahmepro­
tokoll. 
D ie Kinematik ist nicht aktiv. 

Aufspannflöche in Stellung minus 90°. 26 

Abstand rechner isch erm itteln. 
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ABNAHMEPROTOKOLL 

MaBe / Programmierhilfe 

Typ 

Kunde 

Nr. 

27 

28 

29 

OMU 65 monoBlock 

Gegenstand der Messung 

Abstand der Frösspindel vom Maschi­
nennullpunkt der Querachse. 

Bezug: 
Schwenkachse 

Abstand der Frösspindel vom Maschi­
nennullpunkt der Querachse. 

Bezug: 
Aufspannflöche nahe Zentrierbuchse. 

Abstand des Frösspindelkonus vom 
Maschinennullpunkt der senkrechten 
Achse. 

Bezug: Zentrierbuchse 

Notizen 

Masch. Nr. 

(25) 

(16) 
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DECKELMAHO 
mono BLOCK® Pfronten GmbH 

Bild 

□ □ 

PP Nr. 

P0001013 

Projekt Nr. 

Abnehmer Dolum 

Voraussetzungen 

Aufspannflöche in Stellung plus 90°. 27 

Die Maschinennullpunkte aller Ach-
sen wurden bereits nach Vorgaben 
eingestellt. Die Mel3systemfehler aller 
Achsen wurden bereits kompensiert. 
Die Maschinengeometrie entspricht 
in ailen Punkten dem Abnahmepro­
tokoll. 
Die Kinematik ist nicht aktiv. 

Aufspannflöche in Stellung minus 90°. 28 

Abstand rechnerisch ermitteln. 

Aufspannflöche in Stellung plus 90°. 29 

Abstand rechnerisch ermitteln. 

29.03.2023 

gemessen 

o..,__ ______________________________________________________ _. 
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