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Abnahmeprotokoll
Geometrische Abnahme an Universal- Bohr- und Frasmaschinen mit NC- Rundtisch und Paletten
Typ DMG DMC linear Masch.-Nr.: Projekt: Datum:
104V: 29110003614 11.03.2025
Kunde: Abnehmer: Seite von
WuB- Knops R. Blum
1 3
Nr. Gegenstand der Bild Priifmittel Prufanleitung Abweichung
Prifung zuldssig gemessen
Planlauf der MeRuhr Mefuhr auf der 0,02 mm 1/
Aufspannflache Aufspannflache des @500 mm..—~ 45°=
Rundtisches anstellen. |
’ _ Mefpunkt alle 45° .~ 90°=
e
L _— 135°=
] e
1 g" Sl |- 180°=
] '-/F"_‘
225°=
— : 270°=
/ 315°=
— —
Rundlauf der Fuhlhebelmel- | FihlhebelmeRgerat in 0,01 mm__t-2r""
Zentrierbuchse ’ T gerét Zentrierbuchse des |
l Rundtiscf_ng_g,,ansteﬂe’ﬁ.
Iy N
2 % ¥ |
Parallalitat der MeRuhr MeRuhr auf 0,02 mm bis | 3/
Aufpannflache zur Aufspannflache des MeRlange
Querbewegung Rundtisches anstellen. 500 mm 0,02/500
MeRlange quer
3 ,,_L?ﬂ;&j verfahren
= { 0,03 mm bis
- MeRldnge
1000 mm
4a Parallelitat der MeRuhr MeRuhr auf 0,02 mm bis | 4a/
Aufpannflache zur . Aufspannflache des Meflange
Langsbewegung Rundtisches anstellen. 500 mm 0,03/400
& | MeRlange langs
) B verfahren.
4 | 4a Parallelitat der “8 Fihlhebelmel- | MeRuhr inReferenznut
Referenznut zur e — gerat des Rundtisches 0,03 mm bis | 4b/
Langsbewegung N7 anstellen. MeRlénge
Meflénge langs 1000 mm 0,03/400
verfahren.
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Nr. Gegenstand der Bild Prifmittel Prifanleitung Abweichung
Prifung zulgdssig | gemessen
5 | Rechtwinkligkeit der MeRuhr, 5a Melwinkelunterseite | 5b 5b/
Langsbewegung zur MeRwinkel Parallel zur Langs- 0,02 mm bis
Querbewegung Bewegung MeRlange 0,02/500
ausrichten. 500 mm
5b MefRuhr an Winkelteil
Anstellen.
MeRlange quer
verfahren
Rechtwinkligkeit MeRuhr, MefRwinkel mittig auf 0,02 mm bis | 6a
der Aufspannflache Melwinkel dem Rundtisch stellen. MeRlange
zur Senkrechtbewe- Langsachse mittig 300 mm 0,02/400
gung positionieren. MeRRuhr
6a in Querrichtung o an Mefwinkel anstellen.
6 [ ©)] : + MeBlange senkrecht
B6b in Langsrichtung verfahren. 0,03 mm bis 6b
MefRlange
Zu Messung 6b 500 mm 0,015/400
3 MefRwinkel und Mess-
Uhr um 90° drehen
Axialruhe der MefRubhr, Prifdorn in Arbeitspindel | 0,01 mm M,ZJ/“'"—
Arbeitspindel MeRwinkel einsetzen. __—
MeRuhr mittig ansteller. |
\ | Arbeitsspindel drehen
! /’/‘J’-’,—-“/
Rundlauf des Innen- MeRuhr Priifdorn in Arbeitspindel | 0,01 mm ;lrgl//”
Kegels der Arbeits- Prufdorn- einsetzen. ]
Spindel. 300 mm MeBuhr wie unter 8a L 0,005
8a nahe Spindelnase e = bzw. 8b dargestelit;™
anstellen™
1 Arbeitsspindel drehen
8 | '8b Im Abstand von urbel Im Abstand von 300 mm | 0,02 mm 8b/
300 mm HSK 32, 40,
50, Prifdorn 0,02
A 150 mm Im Abstand von 150 mm | 0,016 mm | 8b/
-""“—"M.nﬂ‘
/
Parallelitat der MeRuhr Prafdorn in Arbeits- 0,02 mm bis _| 9a—""
Arbeitsspindel zur Prufdorn spindel einsetzen. _M_el&iarrg@""’
Querbewegung Rundlauffehler .. =~ 300 mm
ausmittelr.
9 04 1 . e ’T‘\'/Iuesﬁuhr wie unter 9a
7 P bwz. 9b dargestellt, 9b
- 6}5 @oa anstellen.
MeRlange quer
// = verfahren
"]
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Gegenstand der Bild Prifmittel Prifanleitung Abweichung
Prufung zuldssig gemessen

Umschlagmessung in Mef3uhr MeRwinkel mittig auf 0,02 mm bis | 10/
senkrechter Richtung Umschlagarm- | dem Rundtisch stellen. #Mellléngé"

150 mm Umschlagarm mit.—"| 300 mm

MeRwinkel F’M,eﬁﬂuh imdie

10 [ Arbeitsspinde einsetzen.
—t Meluhr an MeRwinkel

anstellen und nullen.

Arbeitsspindel um 180
/ Grad drehen

Umschlagmessung in MefRuhr 11a Meflwinkel mittig 11b 11b/
waagerechter Umschlagarm- auf dem Rundtisch 0,02 mm bis__-
Richtung 150 mm stellen. Mo%g\ange/
MeRwinkel MeRwinkelunterseite _-300 mm
. parallel zur Langs-/
bewegun
A~ . __—alsrichten.
e /"/ 11b Umschl it
] mschlagarm mi
,-/”/ MeRuhr in die
=I— Arbeitsspinde ein-
: -‘B’t A setzen.
/MK MeRuhr in Stellung

/ A nullen.
Umschlagarm um
/ 180 Grad in

Stellung B drehen

Parallelitat der MefRuhr Prufdorn in Arbeits- 0,02 mm bis | 12a/
Arbeitsspindel zur Prifdorn spindel einsetzen. Mefllange
Senkrechtbewegung Rundlauffehler aus- 300 mm 0,02/300
mitteln.
12a 12a MeRuhr wie unter 12a
12 a® t bwz. 12b dargestellt 12b/
o i 3 anstellen.
I Mellange senkrecht 0,015/300
12b — verfahren
Umschlagmessung mit Mefuhr, Fréaskopf mittig zum 0,02 mm bis | 13a/—
der Arbeitsspindel 13a Umschlagarm- | Rundtisch positionieren. | MeRlange—"|
in Langsrichtung 150 mm Umschlagarm mit ng};,,raoo'mm
uhr in die Arbeitsspindel
ei n.MefBuhr auf
—""| Tischoberflache nullen.
13 [3bin Querrichtung e —— Umschlagarm 180 Grad 13b
i & drehen.
" ] Umschlag langs (13a)
/ und quer (13b messen
Der Beauftragte von WuB
11.03.2025
Datum R. Blu

Der Beauftragte des Kunden

Datum Name




