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Gegenstand . - . . Abweichun
Nr. 9 . Bild Prafmittel Prufanleitung — 9
der Prufung zulassig gemessen
Parallelitat der 85 — Fuhlhebel- FihlhebelmeRgerat in Referenznut 0,02 mm bis |1
Referenznut zu Langs- Il | meRgerat anstellen. MeRlange Einstellbar
bewegung Metlange langs verfahren. 500 mm
1
L 4 0,03 mm bis
MeRlange
1000 mm
Parallelitat der [\ MeRuhr MeRuhr auf Aufspannflache 0,02 mm bis |2
Aufspannflache zur [ o anstellen. Metlange
Langsbewegung waro =» MeRlange langs verfahren. 500 mm S&rg?;snen
, < ™ 003 mm bis | Winkel
S eflange
=) ;—L—D? Meiange 10.011
Parallelitat der MeRuhr MeRuhr auf Aufspannflache 0,02 mm bis |3
Aufspannflache zur anstellen. MeRlange
Querbewegung - MeRlange quer verfahren. 500 mm Gemeslsen
3 auf Stein-
0,03 mm bis i
Megiange | YVinkel
1000mm | 0.023
Rechtwinkligkeit der MefRuhr, MeRwinkel auf Tischmitte stellen. 0,02mm bis |4 a
Aufspannflache zur MeRwinkel Langsachse mittig positionieren. MeRlange O 008
Senkrechtbewegung MeRBuhr an MeRwinkel anstellen. 300mm .
4 ain Querrichtung MeBRlange senkrecht verfahren.
4 [ ©0OI
4 b in Langsrichtung 4a Zu Messung 4 b MeRwinkel und 46
@ MeRuhr um 90 Grad drehen. 020
Ei3 s
Rechtwinkligkeit der MefRubhr, 5 a MefRwinkelunterseite parallel zur 5b 5b
Querbewegung zur L MeRwinkel Langsbewegung ausrichten. 0,02 mm O 01 8
Langsbewegung Meglange :
5 i & 5a 5 b MeBuhr an zylindrischen Teil des 300 mm
Al @sb MeRBwinkels anstellen.
MeRlange quer verfahren.
Axialruhe der MeRuhr, Prifdorn in Arbeitsspindel einsetzen. 0,01 mm 6
Arbeitsspindel Prufdorn MeRuhr mittig anstellen. 0 06
6 Arbeitsspindel mit niedrigster )
Drehzahl laufen lassen.
Rundlauf des Innen- MefRuhr, Prifdorn in Arbeitsspindel einsetzen. 0,01 mm 7a
kegels der Arbeits- Prufdorn- MeRuhr wie unter 7 a bzw. 7 b darge-
spindel 300 mm stellt, anstellen.
7 7 anahe Spindelnase 7a Arbeitsspindel drehen. 0.010
7 b Im Abstand von Nur bei Im Abstand von 300 mm 0,02 mm 7b
300 mm HSK- 32, 40, 50, 0.010
7 b Nur bei HSK- 7b Prafdorn- Im Abstand von 150 mm 0,015 mm 7b
32, 40, 50: 150 mm
Parallelitat der waag- MefRubhr, Arbeitsspindel waagrecht. 0,02 mm 8 a geklemmt
rechten Arbeitsspin- _ Prifdorn- 8 a Priifdorn einsetzen. Rundlauffehler | MeBlange | (0.025
del zur 300 mm ausmitteln. MeRuhr wie dargestellt 300 mm 5 a
Langsbewegung anstellen. MeRlange langs verfahren a ungeklemmt
8 8b 8 b Rundlauffehler ausmitteln. 0.026
Q @ S‘b MeRBuhr wie dargestellt anstellen. MeR- 8 b geklemmt
“: lange langs verfahren. .
o Messungen mitgeklemmtenund unge- 0.400 (EInSte
klemmten NC- Fraskopf durchfiihren. 8 b ungeklemmt
8a 0.420 (Einste
Umschlagmessung MeRuhr, 9 a MebRleiste auf Aufspannflache 0,02 mm 9 b geklemmt
mit waagrechter _ MeRleiste- legen und zur Querbewegung ausrich- | MeRlange
Arbeitsspindel 600 mm ten. 300 mm
Umschlag- 9 b Fraskopf mittig zum Tisch positionie- XX
9 arm- ren. Umschlagarm mit MeRBuhr in
250 mm Arbeitsspindel einsetzen. MeRuhr an 9 b ungeklemmt
[ MeRleiste nullen. Umschlagarm 180 XX
Grad drehen.
Messungen mitgeklemmtenund unge-
klemmten NC- Fraskopf durchfuhren.
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Parallelitat der MeRuhr, Prafdorn in Arbeitsspindel einsetzen. 0,02 mm 10 a geklemmt
Arbeitsspindel zur Prufdorn Rundlauffehler ausmitteln. MeRlange 0.024
Senkrechtbewegung 300 mm MeRuhr wie unter 10 a bzw. 10 b dar- | 300 mm 10aungeklemmt
10 a gestellt, anstellen. 0.026
10 ° @ 10 MeRlange senkrecht verfahren. :
a Messungen mitgeklemmtenund unge- 10 b geklemmt
c 8 klemmten NC- Fraskopf durchfihren. 0.420 (Einstellk
10b 10bungeklemmt
0.046 (Einstellf
Umschlagmessung MeRubhr, Fraskopf mittig zum Tisch positionieren. | 0,02 mm 11 a geklemmt
mit der Arbeitsspindel Umschlag- Umschlagarm mit MeRuhr in Arbeits- 0 300 mm XX
11 ain Langsrichtung arm- spindel einsetzen. MeRuhr auf Auf- 11aungeklemmt
11 b 150 mm spannflache nullen. Umschlagarm 180 XX
- - 11 Grad drehen. Umschlag langs (11 a)
11 b in Querrichtung und quer (11 b) messen. )%):(L b geklemmt
Messungen mitgeklemmtenund unge-
klemmten NC- Fraskopf durchfiihren. 11bungeklemmt
XX
12 Aufsatztisch hori- Fuhlhebel- FuhlhebelmeRgerat in Referenznut 0,02 mm bis | 12
zontal. meRgerat anstellen. MeRlange O 026
Parallelitat der MeRlange langs verfahren. 500 mm )
Referenznut zur
12 Langsbewegung o 12 2 0,03 mm bis
MeRlange
1000 mm
1 O
13 a Aufsatztisch hori- T MeRuhr MeRBuhr auf Aufspannflache 0,02 mm 13 a
zontal. Planlauf 13 a anstellen. bis 0 500 mm
der Aufspannfla- Aufspannflache 360 Grad drehen. 0,03 mm bis
13 che 13b 01000 mm
13 b Rundlauf der Fuhlhebel- FuhlhebelmeRgerat in 0,02 mm 13b
Zentrierbuchse meRgerat Zentrierbuchse anstellen.
TT T Aufspannfache 360 Grad drehen.
Aufsatztisch horizon- MeRuhr Aufsatztisch liegend auf Aufspannfla- | 0,02 mm 14
tal. che montieren. MeRlange
Parallelitat der Auf- MeRuhr auf Aufspannflache des Auf- | 300 mm
spannflache zur satztisches anstellen.
Langsbewegung MeRlange langs verfahren.
14
Aufsatztisch horizon- MeRuhr Aufsatztisch liegend auf Aufspannfla- | 0,02 mm 15
tal. che montieren. MeRlange
Parallelitat der Auf- - MeRuhr auf Aufspannflache des Auf- | 300 mm
spannflache zurQuer- satztisches anstellen.
15 | bewegung. MeRlange quer verfahren.
Aufsatztisch horizon- MeRuhr, MeRwinkelaufTischmitte stellen.Langs- | 0,02 mm 16 a
tal. MeRwinkel achse mittig positionieren. Me3uhr an | MeRlange
Rechtwinkligkeit der MeRwinkel anstellen. Melllange senk- | 300 mm
Aufspannflache zur recht verfahren.
Senkrechtbewegung
16 16 a in Querrichtung 16a
[ OOl
16 b in Langsrichtung Zu Messung 16 b MeRwinkel und 16 b
@ MeRuhr um 90 Grad drehen.
By I
i
Aufsatztisch horizon- MeRuhr, Fraskopf mittig zum Aufsatztisch 0,02 mm 17 a geklemmt
tal. Umschlag- positionieren. 0 300 mm
Umschlagmessung arm- Umschlagarm mit MeRuhr in
mit der Arbeitsspindel 150 mm Arbeitsspindel einsetzen. 17aungeklemmt
17 a in Langsrichtung 17b MeRuhr auf Aufspannflache nullen.
17 - - Umschlagarm 180 Grad drehen.
17 b in Querrichtung Umschlag langs (17 a) und quer 17 b geklemmt
(17 b) messen.
Messungen mitgeklemmtenund unge-
klemmten NC- Fraskopf durchfuhren. 17bungeklemmt
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Aufsatztisch senk- MeRuhr Aufsatztisch stehend auf Aufspannfla- | 0,02 mm 18
recht. che montieren. MeRlange
Parallelitat der Auf- I MeRuhr auf Aufspannflache des Auf- | 300 mm
spannflache zurQuer- satztisches anstellen.
bewegung. MeRlange quer verfahren.
18 (%) 1
_I I_ @18
[TTTTTT
Aufsatztisch senk- MeRuhr Aufsatztisch senkrecht montieren. 0,02 mm 19
recht. MeRuhr auf Aufspannflache MeRlange
Parallelitat der Auf- anstellen. 300 mm
spannflache zur senk- MeRlange senkrecht verfahren.
rechten Bewegung.
©l @
Aufsatztisch senk- MefRubhr, Fraskopf mittig zum Tisch positionieren. | 0,02 mm 20 a geklemmt
recht. Umschlag- Umschlagarm mit MeBuhr in Arbeits- MeRlange
Umschlagmessung arm-150 mm spindel einsetzen. 300 mm
mit der waagrechten MeRuhr auf Aufspannflache nullen. 20 aungeklemmt
Arbeitsspindel. Umschlagarm 180 Grad drehen.
20 |20a waagrecht Umschlag waagrecht (20 a) und senk-
20 b senkrecht 20a recht (20 b) messen. 20 b geklemmt
ity Messungen mitgeklemmtenund unge-
klemmten NC- Fraskopf durchfuhren.
i i 20bungeklemmt
Aufsatztisch senk- MeRubhr, Prifdorn in Zentrierbuchse geben. Reit-| 0,02 mm 2la
recht. Umschlag- stock mit Zentrierspitze anstellen. MeRlange
Parallelitat der o arm-150 mm MeRuhr an Prifdorn anstellen und nul- | 300 mm
Aufsatztisch- Reit- w0 | g len.
stockachse zur Quer- 21a MeRlange quer verfahren.
bewegung. [ o 7]
21 P—
21 aoben(J) i 21b
[ 1
21b O
seitlich
[Tl
Male / Programmierhilfe / Hinweise
Abstand des Frésspin- ™\ Schwenkachse MeRuhr, Vorraussetzung: 22
delkonus von der — 5 _ (Bezug) Prifdorn Die geometrische Abnahme
22 Schwenkachse des nach Abnahmeprotokoll wurde voll-
Fraskopfes \ standig durchgefuhrt.
Bezug: 22 NC- Fraskopf geklemmt.
Schwenkachse y
Versatz der Arbeits- Schwenkachse Arbeitsspindelachse | MeBuhr, Vorraussetzung: 23a
spindelachse (Bezug) Prifdorn Die geometrische Abnahme Versatz nach links
zur Schwenkachse Versatz nach 1™ versatz nach ngch _Abnahmep[otokoll wurde voll-
Bezug: links 23 a rechts 23 b standig durchgefihrt.
23 | schwenkachse NC- Fraskopf geklemmt. b
éi Versatz nach rechts:
Versatz beim ) Hinweis:
Loésen der NC-Fras- Der maximal zulassige Versatz beim Lésen der NC- Fraskopfklemmung betréagt 0,02 mm in
kopfklemmung den dargestellten Richtungen.
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