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ABNAHMEPROTOKOLL

Geometrische Vermessung Universal- Fräs und Bohrmaschine
Mit Starrtisch Messungen 1 - 11, mit Aufsatzrundtisch 1 - 21. Messungen 22 - 24 nur bei Fräskopf mit ROD.

PP. Nr.

P0000105
Typ Masch. Nr. Projekt Nr.

Kunde Abnehmer/Datum Seite von

1                     3

Nr.
Gegenstand 
der Prüfung

Bild Prüfmittel Prüfanleitung
Abweichung

zulässig gemessen

1

Parallelität der
Referenznut zu Längs-
bewegung

Fühlhebel-
meßgerät

Fühlhebelmeßgerät in Referenznut 
anstellen.
Meßlänge längs verfahren.

0,02 mm bis
Meßlänge 
500 mm

0,03 mm bis
Meßlänge
1000 mm

1 

2

Parallelität der 
Aufspannfläche zur 
Längsbewegung

Meßuhr Meßuhr auf Aufspannfläche
anstellen.
Meßlänge längs verfahren.

0,02 mm bis
Meßlänge
500 mm

0,03 mm bis
Meßlänge
1000 mm

2 

3

Parallelität der 
Aufspannfläche zur 
Querbewegung

Meßuhr Meßuhr auf Aufspannfläche 
anstellen.
Meßlänge quer verfahren.

0,02 mm bis
Meßlänge
500 mm

0,03 mm bis
Meßlänge
1000 mm

3 

4

Rechtwinkligkeit der 
Aufspannfläche zur 
Senkrechtbewegung
4 a in Querrichtung

Meßuhr,
Meßwinkel

Meßwinkel auf Tischmitte stellen.
Längsachse mittig positionieren.
Meßuhr an Meßwinkel anstellen.
Meßlänge senkrecht verfahren.

0,02mm bis
Meßlänge
300mm

4 a

4 b in Längsrichtung Zu Messung 4 b Meßwinkel und
Meßuhr um 90 Grad drehen.

4 b

5

Rechtwinkligkeit der 
Querbewegung zur 
Längsbewegung 

Meßuhr,
Meßwinkel

5 a Meßwinkelunterseite parallel zur 
Längsbewegung ausrichten.

5 b Meßuhr an zylindrischen Teil des 
Meßwinkels anstellen.
Meßlänge quer verfahren.

5 b
0,02 mm 
Meßlänge
300 mm

5 b

6

Axialruhe der 
Arbeitsspindel

Meßuhr,
Prüfdorn

Prüfdorn in Arbeitsspindel einsetzen.
Meßuhr mittig anstellen.
Arbeitsspindel mit niedrigster 
Drehzahl laufen lassen.

0,01 mm 6

7

Rundlauf des Innen-
kegels der  Arbeits-
spindel
7 a nahe Spindelnase

Meßuhr,
Prüfdorn-
300 mm

Nur bei 
HSK- 32, 40, 50,
Prüfdorn-
150 mm

Prüfdorn in Arbeitsspindel einsetzen.
Meßuhr wie unter 7 a bzw. 7 b darge-
stellt, anstellen.
Arbeitsspindel drehen.

0,01 mm 7 a

7 b Im Abstand von 
300 mm

Im Abstand von 300 mm 0,02 mm 7 b

7 b Nur bei HSK-
32, 40, 50:

Im Abstand von 150 mm 0,015 mm 7 b

8

Parallelität der waag-
rechten Arbeitsspin-
del zur 
Längsbewegung

Meßuhr,
Prüfdorn-
300 mm

Arbeitsspindel waagrecht.
8 a Prüfdorn einsetzen. Rundlauffehler 
ausmitteln. Meßuhr wie dargestellt 
anstellen. Meßlänge längs verfahren
8 b Rundlauffehler ausmitteln.
Meßuhr wie dargestellt anstellen. Meß-
länge längs verfahren.
Messungen mit geklemmten und unge-
klemmten NC- Fräskopf durchführen.

0,02 mm 
Meßlänge
300 mm

8 a geklemmt

8 a ungeklemmt

8 b geklemmt

8 b ungeklemmt

9

Umschlagmessung
mit waagrechter 
Arbeitsspindel

Meßuhr,
Meßleiste- 
600 mm
Umschlag-
arm-
250 mm

9 a Meßleiste auf Aufspannfläche 
legen und zur Querbewegung ausrich-
ten.
9 b Fräskopf mittig zum Tisch positionie-
ren. Umschlagarm mit Meßuhr in 
Arbeitsspindel einsetzen. Meßuhr an 
Meßleiste nullen. Umschlagarm 180 
Grad drehen.
Messungen mit geklemmten und unge-
klemmten NC- Fräskopf durchführen.

0,02 mm
Meßlänge
300 mm

9 b geklemmt

9 b ungeklemmt

DECKEL
MAHO

4 a

5 a
5 b

7 a

7 b

 8 b

 8 a

8 b

9 a

9 b
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10

Parallelität der 
Arbeitsspindel zur 
Senkrechtbewegung

Meßuhr,
Prüfdorn 
300 mm

Prüfdorn in Arbeitsspindel einsetzen.
Rundlauffehler ausmitteln.
Meßuhr wie unter 10 a bzw. 10 b dar-
gestellt, anstellen.
Meßlänge senkrecht verfahren.
Messungen mit geklemmten und unge-
klemmten NC- Fräskopf durchführen.

0,02 mm 
Meßlänge
300 mm

10 a geklemmt

10 a ungeklemmt

10 b geklemmt

10 b ungeklemmt

11

Umschlagmessung
mit der Arbeitsspindel
11 a in Längsrichtung

Meßuhr,
Umschlag-
arm-
150 mm

Fräskopf mittig zum Tisch positionieren. 
Umschlagarm mit Meßuhr in Arbeits-
spindel einsetzen. Meßuhr auf Auf-
spannfläche nullen. Umschlagarm 180 
Grad drehen. Umschlag längs (11 a) 
und quer (11 b) messen.
Messungen mit geklemmten und unge-
klemmten NC- Fräskopf durchführen.

0,02 mm
∅  300 mm

11 a geklemmt

11 a ungeklemmt

11 b in Querrichtung 11 b geklemmt

11 b ungeklemmt

12

12 Aufsatztisch hori-
zontal.
Parallelität der 
Referenznut zur 
Längsbewegung

Fühlhebel-
meßgerät

Fühlhebelmeßgerät in Referenznut 
anstellen.
Meßlänge längs verfahren.

0,02 mm bis
Meßlänge 
500 mm

0,03 mm bis
Meßlänge
1000 mm

12

13

13 a Aufsatztisch hori-
zontal. Planlauf 
der Aufspannflä-
che

Meßuhr Meßuhr auf Aufspannfläche
anstellen.
Aufspannfläche 360 Grad drehen.

0,02 mm
bis ∅  500 mm
0,03 mm bis 
∅ 1000 mm

13 a

13 b Rundlauf der 
Zentrierbuchse 

Fühlhebel-
meßgerät

Fühlhebelmeßgerät in
Zentrierbuchse anstellen.
Aufspannfäche 360 Grad drehen.

0,02 mm 13 b

14

Aufsatztisch horizon-
tal.
Parallelität der Auf-
spannfläche zur 
Längsbewegung

Meßuhr Aufsatztisch liegend auf Aufspannflä-
che montieren. 
Meßuhr auf Aufspannfläche des Auf-
satztisches anstellen.
Meßlänge längs verfahren.

0,02 mm 
Meßlänge
300 mm

14 

15

Aufsatztisch horizon-
tal.
Parallelität der Auf-
spannfläche zur Quer-
bewegung.

Meßuhr Aufsatztisch liegend auf Aufspannflä-
che montieren.
Meßuhr auf Aufspannfläche des Auf-
satztisches anstellen.
Meßlänge quer verfahren.

0,02 mm 
Meßlänge
300 mm

15

16

Aufsatztisch horizon-
tal.
Rechtwinkligkeit der 
Aufspannfläche zur 
Senkrechtbewegung
16 a in Querrichtung

Meßuhr,
Meßwinkel

Meßwinkel auf Tischmitte stellen. Längs-
achse mittig positionieren. Meßuhr an 
Meßwinkel anstellen. Meßlänge senk-
recht verfahren.

0,02 mm
Meßlänge
300 mm

16 a

16 b in Längsrichtung Zu Messung 16 b Meßwinkel und 
Meßuhr um 90 Grad drehen.

16 b

17

Aufsatztisch horizon-
tal.
Umschlagmessung 
mit der Arbeitsspindel 
17 a in Längsrichtung

Meßuhr,
Umschlag-
arm-
150 mm

Fräskopf mittig zum Aufsatztisch 
positionieren.
Umschlagarm mit Meßuhr in 
Arbeitsspindel einsetzen.
Meßuhr auf Aufspannfläche nullen.
Umschlagarm 180 Grad drehen.
Umschlag längs (17 a) und quer 
(17 b) messen.
Messungen mit geklemmten und unge-
klemmten NC- Fräskopf durchführen.

0,02 mm
∅  300 mm

17 a geklemmt

17 a ungeklemmt

17 b in Querrichtung 17 b geklemmt

17 b ungeklemmt
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Mit Starrtisch Messungen 1 - 11, mit Aufsatzrundtisch 1 - 21. Messungen 22 - 24 nur bei Fräskopf mit ROD.
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18

Aufsatztisch senk-
recht.
Parallelität der Auf-
spannfläche zur Quer-
bewegung.

Meßuhr Aufsatztisch stehend auf Aufspannflä-
che montieren.
Meßuhr auf Aufspannfläche des Auf-
satztisches anstellen.
Meßlänge quer verfahren.

0,02 mm 
Meßlänge
300 mm

18

19

Aufsatztisch senk-
recht.
Parallelität der Auf-
spannfläche zur senk-
rechten Bewegung.

Meßuhr Aufsatztisch senkrecht montieren.
Meßuhr auf Aufspannfläche
anstellen.
Meßlänge senkrecht verfahren.

0,02 mm 
Meßlänge
300 mm

19 

20

Aufsatztisch senk-
recht.
Umschlagmessung
mit der waagrechten
Arbeitsspindel.
20 a waagrecht

Meßuhr,
Umschlag-
arm-150 mm

Fräskopf mittig zum Tisch positionieren. 
Umschlagarm mit Meßuhr in Arbeits-
spindel einsetzen.
Meßuhr auf Aufspannfläche nullen. 
Umschlagarm 180 Grad drehen. 
Umschlag waagrecht (20 a) und senk-
recht (20 b) messen.
Messungen mit geklemmten und unge-
klemmten NC- Fräskopf durchführen.

0,02 mm
Meßlänge
300 mm

20 a geklemmt

20 a ungeklemmt

20 b senkrecht 20 b geklemmt

20 b ungeklemmt

21

Aufsatztisch senk-
recht.
Parallelität der
Aufsatztisch- Reit-
stockachse zur Quer-
bewegung.

Meßuhr,
Umschlag-
arm-150 mm

Prüfdorn in Zentrierbuchse geben. Reit-
stock mit Zentrierspitze anstellen. 
Meßuhr an Prüfdorn anstellen und nul-
len.
Meßlänge quer verfahren.

0,02 mm
Meßlänge
300 mm

21 a

21 b

Maße / Programmierhilfe / Hinweise

22

Abstand des Frässpin-
delkonus von der 
Schwenkachse des 
Fräskopfes
Bezug:
Schwenkachse

Meßuhr,
Prüfdorn

Vorraussetzung:
Die geometrische Abnahme
nach Abnahmeprotokoll wurde voll-
ständig durchgeführt.
NC- Fräskopf geklemmt.

22

23

Versatz der Arbeits-
spindelachse
zur Schwenkachse
Bezug:
Schwenkachse

Meßuhr,
Prüfdorn

Vorraussetzung:
Die geometrische Abnahme
nach Abnahmeprotokoll wurde voll-
ständig durchgeführt.
NC- Fräskopf geklemmt.

23 a
Versatz nach links

23 b 
Versatz nach rechts:

24

Versatz beim
Lösen der NC-Fräs-
kopfklemmung

Hinweis:
Der maximal zulässige Versatz beim Lösen der NC- Fräskopfklemmung beträgt 0,02 mm in 
den dargestellten Richtungen.
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18

DECKEL
MAHO

20 a

21 b

21 a oben

seitlich

DECKEL
MAHO

21 a

22

Schwenkachse
(Bezug)

Arbeitsspindelachse

Versatz nachVersatz nach

Schwenkachse
(Bezug)

rechts 23 blinks 23 a

DECKEL
MAHO

150




