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(57) Verfahren und MeBeinrichtung zum Lagebestimmen der Rotations-
-achse rotationssymmetrischer. Werkstiicke unterschiedlicher, ins-

ceonders grofer Durchmesser an einem zwischen Werkstiickaufnahme-~
spitzen oder -Setzstdcken avfgencmmenen Einzelwerkstiick in .
Vorkereitung auf eine AuBenrundbearbeitung oder wihrend derselben
auf einer Werkzeugmaschiné, vorzugsweise einer Walzendreh- oderx
Valzenschleifmaschine., Die Exfindung exrméylicht das Lagebestimmen
mittels einer konstruktiv einfach ausgestalteten und flir cine leichte
- Hancdhsbung effektiven MeBeinrichtung in einem Verfahren ohne defizile
Anforderungen, Dabel wird das Erfordernis ausgeschlosSen an ‘einem in
einer Werkzeugmaschine aufgenommonen-Werkstﬁck vor dem ersten
KeBvorgoang zur Lrmittlung seiner Zylindrizitidtsabweichung erst ecinen
verausgehenden Bearbeitungsgang auszufiihren. Erreicht wird diese:
Lagebastiamung der Rotationsachse durch Feststellen des Abstandes der
" Werkstlckperipherie von einer Bezugslinie parallel zur Werkzeug-:
fihrung in Bearbeitungsrichtung der Werkzeugmaschine in mindest zwei v
Hcfpositionen, wobei ein Indikator: der MeSeinrichtung, in einer axiai
- "bewegbaren Pinole mittig im Offnungswinkel eines Prismenwangenpaares
~durch dessan Scheitelpunkt gefiihet, in doppelter Weise sowohl-zum
Horkieren des -Werkstiickperipherieabstandas als auch zum Fizieren.
. eincs HeBbezugspunktes ‘der Werkstﬁckhalbmessér?Ermittlung-verwendet o
Cowird, - Fig,1 - ' S L
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_'Tltel der Erflndung R _
~ Verfahren und Meﬁelnrlchtung ‘Zum Lagebestumnen der Rotatlons~
achge rotationssymmetrlscher Werkstucke '

Anwendungsgebiet der Drflndung

Di¢ Frfindung bezieht sich euf ein Verfahren und eine MeBe1n~4
richtung zum Lagebestlmmen der Rotationsachse rotatlonssymme~
“trischer Werkstucke untersohledllcher, 1nsbesonders groBer ' -
Durchmesser, an einem zwischen Werkstuck~Aufnahmesplt en und/ |

- oder in Linetten bzw. Setzstbcken aufgenommenen Einzelwerkstud _,'i
in Voxbereltung auf eine AuBenrundbearbeitung oder wihrend dexr

- gelben auf. elner Werkzeugmaschmne, vorzugsweise fur das Auﬁen~ "“H

" ‘drehen oder AuBenrundschlelfen langgestreckter, schwerer Ein- Rt

zelwerk stlcke auf elner Walzendrehr oder Walzenschlq;fmaschln&:.i?:

I"

Charakterlstlk der bekannten technlschen Losungen
Zun Lagebestlmmen der Rotatlonsachse rotatlonssymmetrlscher"
| Werkstucke igt nach DE=FS 1 288 949 bekannt, ‘50 beim Rundschld
- fen von wer?stucken an mlndest gwel in Achsrlchtung versetzten
| Werkstuckstellen je ein Meﬁkopf zun Abtasten der Durohmeqser

[

vorzusehen und die MeBwerte bedi gegenseltlger Abwelchung von

- den vorgegebenen Verten unter Bildung des leferenzwertes Zur

 Korrektur der Adhslage zwischen Schlelfspindel und dem splndebf o

gelagerten Werkstiick heranzuziehen. Die erflndungsgemaﬂe Vo

richtung dazu ist so ausgelegt, daefl entspredhend dex MeBwerte
mit Betatlgung eines Druckgliedes ein elastlsch verformbares
Verblndungsglled am Spindellagerkon denselben Um den- Betrag
des leferenzwertes Zux Korrektur der Achslage raala% ver—

sch:_ebt° }‘ e ’ e,»-H“ “‘¢; ‘ ‘

. ®



21 ’23 56 RN 2.

.'Des'weiterenvist bekamnt, ausgehend von verschiedenen am Werke-
 stlick gemessenen DurchmesSern; die Parallelitdt odér eine ge-"
‘wﬁnsohte‘Winkellage der RofatiOnsachse’rotationssymmetrischer'
Werkstiicke einzustellen bzw. zu korrigieren nach verfahrens-—
méBig durch laufendes Messen ermitteltén MeBwerten, Beim Er—
reichen des SollmaBes ¢ines dieser Durchmesser wird der Bear
. beitungsvorgang unterbrochen und entSprechend'dem'ndch'vorhane

denen Ubermes des Sollmaﬁes eines anderen Durchmessers die
Parallelitdt oder Wlnkellage korrlglert.
.Elne MeBelnrlchtung fiir eine Werkzeugmaschlne, dle zum 1au~

—-... fenden Messen von Durchmessern, insbesonders zum Messen von

7 gtark vonelnander abweichender Werkstuckdurchmesser beim AuBen-:

rundschlelfen geelgnet ist, ist nach DE~AS 2022 742 (Unlons~
~.prioritat USA 824433) btkannt. Diese MeBeinrichtung, die aus
  einem”léhélicheﬁ, ein axial'bewegbares Tastglied fﬁhrenden .
Gehtiuse, das. symmetrlsch zur Tastglledspltze abzwelgende Tane~
gentlallehrenschenkel zum Ansetzen der Elnrlchtung an eln zy—i
. llndrlsches Werkstiick aufwelst, kennzelchnet erfindungsgemaﬁ
ein Meﬁwertwandler, der in dem Geh#use untergebracht und mlt o
. dem Tastglied zusammenw1nkend darin gleitbar gefuhrt 1st. Das '~
 Vorsch1eben des Tastglledes gegen das zyllndrlsche Werkstuok o
. erfolgt dabel uber ein elastlsches, mit nahezu 1mmer g;eloh-ffﬂ*5
‘bleibender Andruckkraft wirkendes Druckglieds .*7“~” |

Nachtelllg an dem vorgenannten verfahrensgemaﬁen Handeln und
der sich dazu zu bedienenden Vorrlchtung bzw. MéBelnrlchtung :
zZum Lagebestlmmen dex Rotatlonsachse rotatlonssymmetrisdher

e

Werkstiicke beim Rundschlelfen derselben ist, da8 die’ zur.AuBénﬁ.ﬁ;"

rundbearbeitung in eine Werkzeugmaschine aufgehommenen\Werk~
‘gtlicke auonahmslos erst einen vorausgehenden Bearbeltungsgang .
vor dem erstmaligen Meﬁvorgang zum Bestimmen der mindegt zwei-

Werkstiickdurchmesser fiir eine eventuelle- Zyl:md.::':LzJ.ta.‘csl\:oxnpen--f:*'E :',
sation oder das Ermitteln elnes Korrekturwertes fur eine gege-A "'

benenfalls anderweitige Lagebestimmung der Rotatlonsachse der
Werkstiicke erfordern, AuBerdem dle Dlmens1onen ubllcher Duroh~_
mess eruheﬁelnrlchtungen und 1nsbesonders die der MeBeinrlch-
tung nach DE-AS 2022 742 stark anwachsen, so damlt an Werk~
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gtlicken unterschiedlicher, insbesonders groBer;DurChmésser’

mit hoher Genauigkeit geméséen werden soll. Zudem sind MeB-

_ einrichtung von derartigen AusmaB und Gewicht nichtmehr ‘

o 51cher und mit entsprechender Prizision zu handhaben, wie das f"

letztlich zum Genauwmessen im /um—Berelch erforderllch ist,. . ”

Desgleldhen beeintrichtigen Meﬁelnrlchtungen solcher Dlmenr-'

'f'81onen die Ubersicht und Zugangllohkelt ‘an der werkzeugma~
'schlne auf der die Bearbeitung 1nsbesonders langer, schwerer

- Binzelwerkstiicke relativ grofSer Durchmes ser erfolgt. :

K Zlel der Erflndung _ _
'Z1e1 der Erflndung ist es, relatlv Zu gewxchtlgen, in groﬁen

- Abmessungen vorliegenden rotationssymmetrlschen Werkstucken f”gm“”
unterschiedlicher, insbesonders groSer Durchmesser, 1n effek- .,f‘ﬁ
'tlv einfacher konstruktiver Ausgestaltung fir elne lelchte k.
Handhabung und ohne defizile Anforderungen an ein Verfahren

sowie elne dazu anzuwendende Meﬁelnrlchtung, das Lagebestlm-

men der: Rotatlonsachse en einem zwmschen Werkstuckaufnahme~

spltzen oder auf Setzstdcken aufgenommenen rotatlonsruhendem :
oder rota donsbewegtem Elnzelwerkstuck auf elner Werkzeugma~ o
schlne Zu ermogllchen. ' '

Darlegung des Wesens der Erflndung : .
Der Erf:mdunb liegt ldie Aufgabe zZu Grunde, e1n Verfahren und .

- ‘eine MeBeinrichtung zur Durchfuhrung des. Verfahrens zum Lage-

bestimmen dexr Rotatlonsachse rotatlonssymmetrlscher WerLstucke
unterschiedlicher, insbesonders grofer Durchmesser an einem ‘

' zwischen Werkstuckaufnahmespatzen oder auf Setzstochen aufge~
nommenen rotatlonsruhendem oder rotatlonsbewegtem gew1chtlgon
Elnzelwerkstuck auf einer Werkzeugmaschlne vorzuschlagen, VO
bel das Exrfordernis ausgeschlossen bleiben soll, an einem sol~-

- chen in eine Werkzeugmaschine aufgenommenen Werkstiick vor dem ;ﬁ
:,ersten Meﬁvorgang zur Ermittlung einer eventuellen Zyllndra- iR
‘Z1tatsabwelchung oder eines Korrekturwertes filr eine gegebenew'
falls andorweltlge Lagebestlmmung der Werkstuckrotatlonsachue'

erst einen vorausgehenden Bearbeitungsga,ng e,uszufuhreny
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~ AuBerdem s0ll die anzuwendende Meﬁeiﬁrichtung gem#B ihrer

- Dimension und Funktion zulassen;'daﬁ dieselbe sicher und
mit entsprechender Préazision zum Genaumeﬂsen im /um-Berelch
bedlenbar und eingetzbar ist.

. Erfindungsgemé8 wird die Aufgabe in Bezug auf dag- Verfahren
dadurch geltst, daB unter Verwendung einer mit einem der
Langsfuhrlmgselemen’ce fir das Werkzeug in dexr Bearbe:.tungs—-’ |
‘richtung der WErkzeugnaschlne in. erhzusammenhang stehenden
l.MeBeLnrlchtung, die in bekannter Weise das Ermltteln eines
'Werkstuckhalbmessers nach drei bestimmten MeBbezugspunkten

... auf der Umfangsllnle dexr zuordenbaren merkstuck~Krelsqueru
k *sohnlttsflache ermogllcht, folgende Verfahrensschrltte aug-

gefuhrt Werden.

"a) Ermitfeln und Spelchern eines proportionalen MéBwertes ‘
des Abstandes zwischen einer Werkstuckmantelllnle und elner
parallel zur Werkzeugfuhrung in Bearbeltungsrlchtung der |
ﬁkxkzeugmaschlne gewahlten Bezugsllnle in der Stellung

',_'der Mefeinrichtung in einer ersten MeBp051tlan,,j |

' -b) Ermitteln und Spelchern eines proportlonalen Meﬁwertes e
. fiir den Werkstlickhalbmesser in ebenfalls der Stellung_ e
der MeBelnrlchtung in der ersten MeBp081tlon uﬂ¥;} Nutzung |

~dexr belassenen Beruhrungsstellung der MeBelnrlchtung an _ v
‘die Wérkstuckperlpherle beim Ermitteln des p}oportlonalen. “tT
‘»,MeBwertes des Abstendes nach Verfahrensschrltt a),‘?g"77 ‘-,T‘

CNC T ey
¢) Summieren der gespelcherten MeBwerte zufolge der Verfahrens~ o
 schritte a) und b), o N
‘ v R -
'd) Austiliven der Verfahrensschrltte nach a) bis c) in Wledex~ R
‘holung derselben in der Stellung der Meﬁelnrlchtung in v .
einer zweiten bzw. einer welteren Meﬁp031t;on 1n\jeweils
einem. gewihlten Abstand in. Achsrlchtung zur ersten oder
- einer ~anderen definierten Meﬁpositlon, -»’31?( i
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e) Bilden der Differenz der summierten MeBwerte dér_in,BéZug
zu setzenden Meﬁpositionen.und Brmitteln eines Korrektur—‘~ 
' wertes unter Beruok81cht1gung des Abstandes in AChorlCh~' ;
tung ZW1schen den betreffenden MeBpopltlonen.

Weiterhin wind erfindungsgemiB die Aufgabe in BeZug auf die
. MeBeinrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens dadurch gelout,

- daB unter Verwendung eines bekannten, sich in elnem beptlmm—

fen Offnungsw1nkel beflndenden Prlsmenwangenpaare° gowie einer

“ m:tt1g im’ Offnungsw1nkel dexr beiden Prismenwangen, axial auf
. einer Geraden durch dessen wlnkelscheltelpunkt gefuhrten Plnole,

in der.zentr;uch ein axial bewegbarer Indlkator;verfugbarflst,
auf einem Adaﬁtionsgrundk6rper”léngugefﬁhrt und -einrichtbar
ein Plnolentrager sowie ein Antrlebsaggregatetrager an eordnet

'und befestlgt ists Dexr Plnolentrager dabel dle durch einen

_Rotat1ons-/Translat1ons~Uhsetzer langsaX1a1 bewegbare Plnole

" koaxial umschlieB8% und achsfluchtend dazu an dem Antriebs avgre-.fv
: gatetriger vorderstlrngeltlg ein Drehzahlformer und hlntern: : :

stlrnpeltlg ein Schrlttmotor -~ beide drehbewegungsverbunden

»durch eine Flex1belkupplung - befestlgt ist. &, e
B AuBerdem ein Doppelzapfenstuck dle Pinole an. 1hfem peripher

freien Ende nahe des dort stirnseitig angeordneten Indlkators
klemmverbunden von aufen umfingt und um beide. festé\Kurzaapfen
des. Doppelzapfenstuckes eine Parallelfuhrungs— und —stellelnhelt

- fiir das Prlsmenwangenpaar klppdrehbar gelagert 1st.

" Die. Parallelfithmmngs- und -stelleinhejt ist so ausgéstatteﬁ,

daB beldseltio elner ersten, den einen Kurzzapfen des Doppel-}ff
zap;enstuchs umschlleBenden Lagerhulse erstreckt elﬁe Gerad~
fihrungssiule sowie beldseltlg elner zwelten, den ande~

-ren Kurzzepfen des Doppelzapfenstucks umschlleﬁenden Lagerhulse

erstreckt eine mlttengetellt entgegengesetzten Lauf bew1rkende,
Stellfuhrungssplndel angeordnet sind, Die Enden geder Aus-g'
streckungsseite sind dabei durch je ein Quergodhvabstandsge~ -
halten und stirnauBenseitig an einem der'Qﬁerijhé ist achs-
fluchtend zur Stellfuhrungssplndel angcordnet ein P051tions~

‘ stellcr be¢est1gt.

S
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Das PriSmenwangenpaar besteht‘zweckméﬁig aus ZWei”EinZél;”“““f”““*“%:ﬁ

‘ wangenkorper, die querschnittsbezogen zur Geradfuhrungssaule
und zuxr Stellfuhrungssplndel je ein Geradfuhrungsgegenelement
gowie ein Stellfuhrungsgegenelement im Stlchmaﬁabstand belder
Fuhrungen zuelnander an Verblndungssteger angeordnet und -
befestlgt haben. L

v.\,
Ausfuhrungsbelsplel | : : ‘
‘Nachsteheyd 1st anhand eines Ausfuhrungsbelsplels die Brfln- _
dung nidher erliutert, Auf den entsprechenden Zeichnungen Zeim
gen hlerzu. - )

R

. N | :
'~Flg. 1. dle MeBelnrnchtung 1n Vorderan31cht in ax1aler Rlchu‘
tung auf das Werkstuck,

‘Fig.:Z: die MeBelnrlchtung in be1tenans1cht vom Werkstuck
, aus gesehen. , '

Nach Flg. 1 ist auf einem Adaptlonsgrundkorper 1 1angsgefuhrt
und -elnrlchtbar ein Plnolentrager 2 sowie ein Antrlebsaggre-; .
gatetrager 3 angeordnet und. befestigt. Der Adap tionsgrundksr- " 
‘per- 1 ruht dabei auf dem nlcht dargestellten Langssch1¢tten o
des Werkzeugsupportes als einem Langsfuhrungselement fiir das

: Werkzeﬁg der VWerkzeugmaschine in der Bearbeitungsridhtung
derselben. Vom Pinolentréger 2 koax1a1 umschlossen beflndet
sich. in dlesem eine 1angsaX1al bewegbare Pinole 4, die aus
der freien Stlrnselte herausragend einen Indlkator 5 befestlgt
- hat, Ein Schrittmotor 7 in Verbindung mit einem Drehzahlformer B
6 -~ beide verbunden durch eine Flexibelkupplung 8 und an dem

- Antriebsaggregatetriger 3 jeweils stlrnauﬁenseltlg angebracht - -

- bewegen die Pinole 4 einschlieSlich dem Indikator 5 axial

uber einen nicht dargeotellten Rotatlons—/Translatlonsumsetver,
im Belpplel iiber einen Fe1ngew1nde-$chraubtr1eb ~ gegen die

.em Ort vorhandene Werkstuckmantelllnle vor oder von dieser
zuriick. Der Indikatoxr 5, im Beispiel ein leferent1a1~Trans~
formator wird nach Berithrung des Werkstuckes durch das kOll«.
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| .
schneldenformﬁge Druckstuck blS in seine O-Lage, d, h. bis -
Zur Abgube seines O-Slgnales axial gegen die am Ort vorhan- ‘

- dene Werkstiickmantellinie gedriickt. Die hierzu von der Aug-
gangslage des Indakators 5 aus erforderliche Anzahl von Dreh-

'1mpuloen an den Schrxttmotor T wird gespelchert und entsprlcht o

dem proportionalen MeBwert des Abstandes zwischen der am Ort
“vorhandenen Mantellinie des Werkstiickes und einer parallel

o zur Merkzeugfuhrung in Bearbeltungsrlchtung der Werhzeugu
maschlne gewahlten anugsllnle.

An den freien Ende ist die Pinole 4 - klemmverbunden von' auﬁen -
-~ noch mit einem Doppelzapfenstuck 9 -ausgestattet, an dem die bel-
den Kurzzapfen 10 und 11 fest sind, die eine Parallelfithrungs—

‘,und‘~3te11einheit fiir ein Prismenwangenpaar kippdrehbar lagerna

. Nach Flg. 2 besteht dle Parallelfuhrungq~ und -stellelnhelt

aus einer Geradfuhrungssaule 14, im Beispiel aus einer Rund~’
filhrungsséule, die slch.beldseltig einer ersten, den Kur7zapfen
10 des Doppelstuckes 9 umschlieBenden Lagerhiilse 12 erstrecht

- gowie aus einer mittengeteilt entgegengesetzien Leuf beulr?en_

den. Stellfihrungsspindel 15, im Beispiel aus einer mittenge- -
teilten Rechts-/Linksgewindespindel, die sich beldseitig einer

~zweiten, den Kurzzapfen 11 des Doppelzapfenstiickes 9 umschlies~.

~ senden ILagerhiilse 13 erstreckt, An jeder Ausstreckungsseite =
sind dabei die Enden der Geradfuhrungssaule 14 und der otell—
fihrungs spindel 15 durch je ein Querjoch 16 bzw, 17 abstand s-
 gehalten. An dem Querjoch 16 befindet sich achsfluchtend zur
Stellfunrungssplndel 15 eln Posmtlonssteller 18 bfestlgt. Das
Prlsmenwangenpaar besteht aus zwel Elnzelwangenkorper 19 und -
20, die fur eine parallele Fuhrung zueinander im StlchmaBab~
stand der. Geradfithrungssiule 14 Zur Stellfuhrungssplndel 15

Jeweils ein Geradfuhrungs-Gegenelement 27y im Belsplel Jewells >

eine Zyl1nder~Kuge1fuhrungshulse sowie ein Stellfuhrungs-Ge-

genelement 22, im Beispiel eine Recnts~ bzwe Llnksgew1ndebuchse 

angeordnet uwnd an Verblndungsstegen befestigt haben, D1e Eine~

zeluangenLorper 19 und 20 werden bei glelchblelbendem Offnumbs-l1

winkel parallel zu~ oder vonelnander bewegt durch den Posi~"
tionssteller 18 nittels der Drehbewegunb der Stellfithrungs-

splndel 15 in den Jewelllgen Stellfuhrunps-Gegenelementen 2?. ._‘

o e e e A Y 2

AL s s ey it o
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Die hierzu von der Ausgangsstellung der Einzelwsngenkdrper
19 bzw, 20 bis zur gleichméBigen tangentialen Anlage ihrer -

':;kellfornlg gestalteten NeBschneiden an je eine Beruhrungs-

ﬁ-stelle mlt der Werkstuckperlpherle erxorderllche Anzahl von .
Schalulmpulsen an den Positionssteller 18 wird gespelohert
~und uteht als proportiongler MeBwert fir den Werkstiickhalb-

' messer unter Beibehalten der Antaststellung des Indlkators 5
~in derx O~Loge desselben in glelcher Meﬁp031tlon der MeBeln-
 richtung, o ' |
Der besondere Vorteil der Meﬁelnrlchtung und somlt auch der
- Erfindung ist die Doppelverwendung des axial bewegbaren In~--
--dlkators im Zusammenhang mit der mittig im Offnungswmnkel
des Prlsmenwangenpaares durch dessen Wmnkelscheltelpunkt

- axial auf einer Geraden gefihrten Pinole gle;chermaﬁeq»zum RS

Markleren des Abstandes dex Werkstuckperlpherle von einer
. gewshlten Bezugsllnle, als guch zum F1x1eren elnes der ‘be=- |

gstimmten drei MeBbezug spunkte flir das Enmltteln des Werkstuck- .

halbmessers in, elnundderselben MeBpositions Die elnfachq .
Steckbe;estlgung und das mogllche schnelle Wechseln. des Ind1~

kators begrundet Serv1cefreundllchkeit bei immer Wleder erh '
1e1chbarer hoher Meﬁgenaulgkelt. v ' o 1‘,'Z~'< ';f\v
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erlndungDanspruch

1. Verfehren zum Lagebestlmmen dexr Rotdtionsachsh rotafions~',

'vsymmetrlscher Werkstiicke unterschie dlicher, 1nsbesonders . !
groBer Durchmesser an einem zwischen Werkstuckaufnahme— S
'spltzen und/oder Lunetten bzw, Setzstdcken aufgenommenen,

T

rotationsruhenden odex :otationsbewegten Einzelwerkstﬁck'
auf einer Werkzeugmaschine unter Verwendung einer mit einem -
der Laﬁgsfﬁhrungselemente fiir das Wérkzeug in der Bearbei-~ ,
tungsrlchtung der Werkzeugmaschine in Wirkzusemmenhang ste- 0 f
henden MeBeinrichtung, die in bekannter Weise das Ermltteln‘ P

"elneu Werkstuckhalbmessers nach drei bestlnmten heﬁbezubs-" |

_ punkten auf der Umfangsllnle der zuordenbaren Werkstuck—

e Krelsquerschnlttsflache ermogllcht, |
vgekennzelchnet dadurch, - :
. daB folgende Verfahrensschritte gusgefithrt werden.j'

B T T,

a) Ermltteln und Speichern eines proportlonalen Meﬁwertes
; des Abstandes zwischen einer Werkstlickmentellinie und
”f'e;ner parallel zur Ielkzeugfuhrung in Bearbeitungsrich-
| tung der Werkzeugnaschine gewahlten Bezugslinie in der
Stellung der meﬁelnrlchtunb’ln elner ersten HeBp031t10n,

_3b);nrm1tteln und Spelchern eines proportlonalen MeBwertes
- fir den Werkutuckhalbmesser in-ebenfalls der Stellung
der Meﬁelnrlchtung in der ersten MeBp031t10n unter Nutzung
der belagsenen Anbaststellung der leBeinrichtung an dlewlgfw
-Wer?stuckperlpherle belm Ermitteln des proportionalen '
leBwertes des Abstandes nach Verfahrensachrltt a), i

‘ : N T

c) Summleren der gespelcherten Neﬁwerte zufolge der Véxu

fehrensschritte nach a) und b), | . "-\\< ?1

- d) Ausfuhren der Verfahrensschritte nach a) blS c) 1n W1e~
1derholung derselben in der Stellung der MeBeinrlchtung'
in einer zweiten bzw. in einer welteren MeBp031t10n 1n
'Jewells einem gewshlten Abstand in. Achsrich+ung zur

!

‘ersten MeBposition, . S *if\\\  :_ o \

- NW"M*" e

L~
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2.
1 wnter Verwendun6 eines bekannten, 31ch,1n einem bestzmm~
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‘e) Bilden der Differenz der swmierten MeBwerte und Brmit-

teln eines Korrekturwertes unter Berucksichtlgung des
v'Abstandes in Achurlchtung der gewelllgen Meﬁpoultlon
zur ersten MeBpositione '

heBelnrlohtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Punkt

ten Oflnungswlnhel befindenden Prlsmenwangenpadres sowie

“einer mlttlg im Offnungsw1nkel der beiden Prlsmenwangen,
axial auf einer Geraden durch dessen dlnkelscheltelpunkt

gefuhrten Pinole, in der. zentrlsch ein ax1al bewegbarer v

- Indikator verfugbar 1st"

‘gekennzeichnet dadurch, daB

auf einem Adaptionsgrundksrper (1) 1angsgefuhrt und —ein~

richtbar ein Plnolentrager (2) sowie ein Antrlebuaggregate~‘ ‘
~tréger- (3) angeordnet und befestigt ist, der Pinolentriiger 54
‘(2) dabei die durch elnen Rotat10ns~/Translatlons-umsetzer o
léngsaxial bewegbare Plnole (4) koexial umschlieBt und ‘
‘achsfluchtend dazu an dem Antrlebsabgregatetrager (3) vor-
derstirmseitig ein Drehzahlformer (6) und hinterstirnseltig‘-

- ein Schritimotor (7), beide drehbewegungsverbunden aurcn

eine Flexibelkupplung (8), befestlgt ist, auBerdem ein Dop~vv
_'pelzap;enstUCk (9) die Pinole (4) an ihrem peripher freien
- Ende nehe des dort stlrnseltlg angeordneten Indlkators (5)

- klemmverbunden von auBen unfidngt und um beide feste Kurz-
_zapfen (103 11) des Doppelzapfenstiickes (9) eine Parallel—

fihrungs- und —stellelnhelt filr das Prlsmenwangenpaar klpp— v

-»drehbar gelagert iste

e

Meﬁeinrichtun 'nach Punkt 2,
dadurch gekcnnzelchnet daB 2
die Parallelfuhrungs~ und —stellelnhelt beld eltlg elner

'fersten, den einen Kurzzapfen (10) des Doppelzapfenstuckes

. schlleBenden Lagerhulse (13) erstreckt eine mlttengetellt

(9)° umschlleﬁenden Laderhulse (12) erstreckt ‘eine Gerad-

fuhrungssaule (14) sowie beldseltlg einer zweiten, den an— )

deren Kurzzepfen (11) dep Doppelzapfenstuckes (9) um~5 '
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"3entvegengesotzten Lauf bewirkende otellfuhrungssplndel (15)

- suBenseitig an einem der Quexrjoche, achsfluchtend zur Stell-‘3‘
_fuhrungsuplndel (15) angeordnet, ein P051t10nssteller (18)
‘befestlgt 1st., ‘ ' LT e— '

4

dadurch gekennzelchnet daB

angeordneu het, die Enden jeder Ausstreckungsselte ‘dabed .
durch je ein Querjoch (16; 17) abstandsgehalten wd stirm-

heBelnrlchtung nach Punkt 2,

das Prismenwangenpear aus zwe1 Elnzelwangenkorper (19, 20)

‘besteht, die querschnittsbezogen zur Geradfuhrungsuaule

(14) und zur Stellfihrungsspindel (15) jeweils ein Gerad-

‘fuhrungs~Gegenelement (21) sowie ein Stellfuhrungs-Gegen~

, element (22) im StichmaBabstand beider Filhrungen . zueinander

an Verblndungsstegen angeordnet und befestlgt haben.
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