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Das HMS System wurde zum Messen und Überprüfen von kontinuierlichen 
und indexierten bi-rotativen Köpfen und Dreh-Schwenktischen entwickelt. 
Ausgestattet mit 3 mit der CNC-Steuerung verbundenen Sensoren, wird 
das HMS System von einer spezifischen Messsoftware verwaltet. Durch 
die Verarbeitung der eingehenden Daten in Echtzeit kann die Software 
geometrische Fehler, Positioniergenauigkeit und RTCP-Parameter für Köpfe 
und Tische überprüfen und korrigieren.

HMS ist ein Hochpräzisionsinstrument und bietet eine Alternative zu den 
traditionellen Überprüfungsmethoden mit Messuhren:

 J Erhebliche Reduzierung der Kompensationszeiten (weniger als eine 
Stunde anstatt einem Tag);
 JMessung  aller Fräskopf- und/oder Tischpositionen (nicht nur 
orthogonaler Positionen);
 JMessung der RTCP Parameter;
 J Automatische Eingabe der Korrekturwerte in die CNC-Steuerung.

Einfach zu installieren und anzuwenden, kann HMS™  von Bedienern ohne 
spezielle Vorkenntnisse angewandt werden. Das bedeutet, dass geometrische 
Überprüfungen am Fräskopf durchgeführt werden können wann immer 
erforderlich, und so lange und kostspielige Serviceeinsätze vermieden und 
Maschinenstillstandzeiten verringert werden.

HMS™ (Head Measuring System)

RTCP und HMS™

Die Kombination der RTCP 
Funktion mit dem HMS™ 
Fräskopf-Kalibriersystem bietet 
einzigartige Genauigkeit in 
der 5-Achsen-Frästechnologie. 
Diese Funktion ermöglicht 
höchstmögliche Genauigkeit für 
den Werkzeugmittelpunkt und 
-vektor
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HMS™ (Head Measuring System)
Die HMS Vorrichtung ist in zwei Versionen erhältlich, Standard 
und Kompakt, zur Anpassung an den Verfahrweg der 
Maschinenachse zur Ausführung der Zyklen.

Die einfache und intuitive Bedieneroberfläche führt den 
Maschinenbediener durch die Ausführung der Messzyklen und 
macht HMS sehr leicht zu bedienen.
Keine spezifischen Kenntnisse sind erforderlich und die Zyklen 
können direkt vom Maschinenbediener durchgeführt werden.

Die HMS Vorrichtung wird durch ihren magnetischen Fuß einfach 
an der Maschine angebracht, keine Ausrichtung ist erforderlich.
Das Instrument wird geliefert mit zwei höchst präzisen 
Messdornen für die Messzyklen.

Die Vorrichtung und ihre Anwendung wurden in Europa 
patentiert unter der Patent-Nr. 1549459.

Dreh-Schwenktische: kleines HMS
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Kontinuierliche bi-rotative Köpfe mit orthogonalen Achsen
 JMessung und Kompensation der Schwenkachsenpositionierung 
 JMessung und Kompensation des eingestellten Nullpunkts 
der Schwenkachsen
 JMessung und Kompensation der RTCP Parameter

Indexierte bi-rotative Köpfe mit orthogonalen Achsen
 JMessung und Kompensation der Kopfposition
 JMessung des eingestellten Nullpunkts der Schwenkachsen
 JMessung und Kompensation der RTCP Parameter

Indexierte bi-rotative Köpfe mit geschwenkten Achsen
 JMessung der Kopfposition 
 J Kompensation von Positionierfehlern des Kopfes

Dreh-Schwenktische
 JMessung und Kompensation der Schwenkachsenpositionierung
 JMessung und Kompensation des Tischmittelpunkts

Graphische Auswertung
Ein vollständiger Bericht mit Details über getätigte Messungen und eingegebene Kompensationswerte steht am 
Ende des Kalibrierzyklus zur Verfügung. Diese Berichte können als Datei gespeichert werden und sind ein nützliches 
Protokoll für Instandhaltungszwecke. Fehler werden auch graphisch dargestellt zur optimalen Interpretation der 
Kopfbedingungen und zur Einschätzung der Notwendigkeit eines Serviceeinsatzes an den mechanischen Teilen. 
Die Achsenfehler Kompensationszyklen wurden mit Graphen verschieden Einheiten (Grad, Bogensekunde, µ/mm) 
verbessert. Es wurde ein neuer Achsenmesszyklus, gemäß den Richtlinien VDI 3441 und ISO 230-2, hinzugefügt.

Kopf und Dreh-Schwenktisch: 
Aktuelle Überprüfung mit HMS™

Monitoring: HMS Kalibrierungszyklus

VDI 3441 Bericht ISO 230-2 Bericht


