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Maschine
 Genaue Maschine
 Abweichungen der mechanischen Maschine 

sollen reproduzierbar sein und über Funktionen 
der TNC-Steuerungen kompensiert werden
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Tastsystem zentrieren

Tastsystem kalibrieren
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Radius kalibrieren

 Kalibrierring mit genau vermessenem 
Radius
 Tastsystem Mitte Ring positionieren
 Manueller Betrieb
 Softkey ANTASTFUNKTION
 Softkey KAL. R

 Steuerung kalibriert Tastsystem mit 
Kalibrierwinkel

 Wenn gewünscht wird das Tastsystem um 
180° gedreht um den Mittenversatz des 
Tastsystems zu erhalten

Tastsystem kalibrieren
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Länge kalibrieren (Möglichkeit 1)
Mit vermessenem Fräswerkzeug

 Vorteil: Das Tastsystem wird zu einem 
vorhandenen Voreinstellgerät kalibriert. 
Somit passen Werkzeuge und Tastsystem 
zusammen.

 Vorgehen
 Werkzeug in Voreinstellgerät 

vermessen
 Messwerte in Werkzeugtabelle 

eintragen
 Fläche mit Fräser erstellen
 Fläche in Z ab nullen
 Tastsystem einwechseln
 Länge auf der ab genullten Fläche 

kalibrieren

Tastsystem kalibrieren
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Länge kalibrieren (Möglichkeit 2)
Mit Kalibrierdorn

 Vorteil: Das Tastsystem wird mit einem 
Kalibrierdorn, der z. B. auch für das 
Kalibrieren des Werkzeugtastsystems 
verwendet wird, kalibriert. Somit passen 
Werkzeuge und Tastsystem zusammen.

 Vorgehen
 Kalibrierdorn einwechseln
 Messdose in Maschine stellen
 Mit Kalibrierdorn auf das bewegliche 

Innenteil positionieren, bis Mittelteil 
und Außenring in Z auf gleicher 
Höhe sind

 In Z ab nullen
 Tastsystem einwechseln
 Länge auf der ab genullten Fläche 

(Außenring) kalibrieren

Tastsystem kalibrieren

0

0
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Weitere Möglichkeiten:

 Endmaß unter Spindelnase
 Nullwerkzeug

 Zu Beachten:
 Kalibrierung regelmäßig durchführen
 Kalibrierung immer mit 

warmgefahrener Maschine 
durchführen

 Vor Kalibrierung Tastsystem und 
Kalibrierequipment auf Sauberkeit 
überprüfen

 Bei Bruch der Tastspitze, Tastsystem 
neu kalibrieren

Tastsystem kalibrieren
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Werkzeugkorrektur mit 
dem Tastsystem
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Prozesssicher Passungen erstellen
 Passung wird in vier Schritten erstellt

1. Schruppen

2. Vorschlichten

3. Messen und Werkzeug korrigieren

4. Fertigschlichten mit korrigierten Werkzeug

 Wichtig dabei ist, dass beim Vorschlichten und 
Fertigschlichten die exakt gleichen 
Schnittbedingungen herrschen, also Zustellung, 
seitliche Zustellung, Vorschub etc.
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Schruppen
Ø19,0105

Vorschlichten
Ø19,5105

Schlichtaufmaß 
0,5mm

Tasten
Ø19,5105

Korrektur vom 
Schlichtfräser

Fertigschlichten
Ø20,0105

Schlichtaufmaß 
0,5mm

Zielsetzung Ø 20 H7

Passung
Ø 20 H7

Ø 20,000 Toleranz-Mitte
Ø 20,0105Ø 20,021
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Schruppen
1,006

Vorschlichten
0,506

Schlichtaufmaß 
0,5mm

Tasten
0,506

Korrektur vom 
Messerkopf

Fertigschlichten
0,006

Schlichtaufmaß 
0,5mm

Zielsetzung 0 +0,002 / +0,010
Passung

0 +0,002 / 
+0,010

0,002 Toleranz-Mitte
0,0060,010
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Schruppen
Ø300,918

Vorschlichten
Ø300,418

Schlichtaufmaß 
0,5mm

Tasten
Ø300,418

Korrektur vom 
Schlichtmeißel

Fertigschlichten
Ø299,918

Schlichtaufmaß 
0,5mm

Zielsetzung Ø 300 f7

Passung
Ø 300 f7

Ø 299,944 Toleranz-Mitte
Ø 299,918Ø 299,892
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Messen von Punkten auf einer 
Freiformfläche
 Kalibrierung des Tasters mit Zyklus 

460(Option #92 3D-ToolComp wird 
benötigt)

 Tastzyklus 444 benötigt die 3D-
Kalibrierung

 Toleranzen warden überprüft
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Einbindung in 
Serienproduktion
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Fragen??

Tel. 08669 31 3103

Mail 3103@heidenhain.de

Vielen Dank für Ihre 
Aufmerksamkeit.

Ihr Michael Wiendl
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