Priifprotokoll tiber die Genauigkeitspriifungen von
Bearbeitungszentren mit vertikaler Spindel

Standardpriifung / Maschinentyp: allgemein / Teil 1
normale und erhohte Genauigkeit

‘s 09.PP.60/1/6

Seite 1 von 6

Maschinen — Typ: VHC 2-XTS Maschinen-Nr.: 86667
Kunde: TKM

Priifer:  T. Urbschat / R.Leifert Datum: 19.12.2019
Bemerkungen:

1. Zweck und Anwendungsbereich

Hiermit werden die Abnahmebedingungen fiir vertikale Bearbeitungszentren 1 — spindlig festgelegt.
Sie sind angelehnt an die DIN 8615 Teil 4.

Dariiber hinaus gehende Priifungen miissen zwischen Hersteller und Betreiber gesondert vereinbart werden.

Die Priifverfahren geben das Priifprinzip vor und sie miissen mit gleichwertigen Mess- und Priifmitteln

durchgefiihrt werden, wie sie fiir die Einzelpriifungen vorgegeben sind.

Sie umfassen:

Teil 1 = geometrische Priifungen der Maschine (Standardpriifung)

Teil 2 = Absolutgenauigkeits- und Wiederholgenauigkeitspriifung (Standardpriifung)

Teil 3 = Priifprotokoll iiber die Genauigkeitspriifung von Bearbeitungszentren mit Schwenkspindel /
Schwenken um die Y-Achse / Maschinentyp: VHC; VPCU

Teil 4 = Priifprotokoll iiber die Genauigkeitspriifung von Bearbeitungszentren mit Schwenkspindel /
Schwenken um die X-Achse / Maschinentyp: VHCX

2. Vorbereitende Mafinahmen
Maschine mit der Richtwaage ausrichten

Nr | Gegenstand |Bild Priifmittel | Priifanleitung Abweichungen
der Priifung zulissig gemessen
[mm] [mm]
(01 | Ausrichten der i b b2 42 | Richtwaage Die Messungen zu a+b al =
Maschine DIN 877 sind mindestens 0.01
/ — an zwei Positionen al =0,02/1000 | -———- i
a) in Léangsrichtung Messbriicke vorzunehmen. a2 =
auf der vorderen — (Lineal) Die Messungen zu a O’O]_
X — Schiene bei al —— s s nur mit der Richtwaage | a2 =0,02/1000 | ----—---------
+a2 @ zu b mit Hilfe der bl =
b) in Querrichtung Messbriicke. 0’01
iiber beide X- bl =0,02/1000 | ----m--mee
Schienen bei b2 =
bl +b2. L
b2 = 0,02/1000 0’01
L= ca 2/3 X-Hub
ADO04663 C00005841. SZN Ne. 01
Datum Name Vermerk Ersatz fur:
geschrieben | 22.01.01 Klopper
gepruft 23.01.01 M.Borger Ersetzt durch:
ftﬁe 23.09.03 M.Borger | zuldssige Abweichung beim RTA G13 gei.
naerung
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Priifprotokoll tiber die Genauigkeitspriifungen von

Bearbeitungszentren mit vertikaler Spindel

Standardpriifung / Maschinentyp: allgemein / Teil 1

normale und erhohte Genauigkeit

09.PP.60/1/6
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Orientierung der Drehachsen:

10
11
2 v e
Zuordnung der zuséitzlichen
Linearachsen :
+/
+W +Y
ﬁ ﬁ+ v
I: >+ -
,I A 0009196
ADQ04207
Nr Deutsch Englisch Franzosisch
1 Gestell support
2 Maschinentisch machine table
3 X-Fiihrungen X-guideways
4 Kreuzschlitten cross slide
5 Y-Fiihrungen Y-guideways
6 Y-Schlitten Y-sled
7 Vertikalstinder vertical stand
8 Z-Fiihrungen Z-guideways
9 Vertikalschlitten vertical sled
10 Spindelkopf spindle head
11 Spindelnase spindle nose
Datum Name Vermerk Ersatz far:

geschrieben | 22.01.01 Klopper
gepruft 23.01.01 M.Borger Ersetzt durch:
letzte 23.09.03 M.Borger | zuldssige Abweichung beim RTA G13 ged.
Anderung
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Priifprotokoll tiber die Genauigkeitspriifungen von 9PP.60/1/6
Bearbeitungszentren mit vertikaler Spindel
Standardpriifung / Maschinentyp: allgemein / Teil 1 .
priung nenyp: ahgeme Seite 3 von 6
normale und erhohte Genauigkeit
Nr |Gegenstand |Bild Priifmittel | Priifanleitung Abweichungen
der Priifung Zulassig gemessen
[mm] [mm]
Rundlauf des Priifdorn Priifdorn einsetzen und | al = 0,005 al
Innenkegels der 21 MeBstéinder MeBstinder auf
Arbeitsspindel g Fiihlerhebel- Maschi-nentisch 0.02
- MefBgerit stellen, Messkugel am S st
G1 |al naheander a2 DIN 2270 Priifdorn ansetzen und
Spindel 1 Teilst = 0,002 die Spindel 360° a2 =0,015 a2
\ drehen. 0,075
a2 m AbS'tand 150 A0D04664 C00005842. SIN T
von der Spindelnase
A
Parallelitiit des 69 MeBstinder- MeBstinder am al =0,03/1200 al
Aufspanntisches zu Fiihlerhebel — Spindelstock
den Messgerit DIN befestigen. | | e
Schlittenbewegunge z 2270 MeBkugel in der Nihe
G2 nX/Y gg y 1 Teilstr = 0,002 einer Befestigungspos. | bl =0,02/500 bl
a in Lingsebene « auf dem Tisch
aufsetzen und Meuhr | | e
b in Querebene b V\V/ fiir die erste
/ vorgegebene x/y/z-Pos. | Grofite zuldssige Messlinge al
‘ abnullen. Danach alle | Abweichung
Befestigungspos. x/y/z | 0,05 | semememememme e
a’l abfahren und al und
AD004666 C00005850. SZN Nr. G2 bl erfassen MeSSIange bl
Parallelitit der =7 MeBstinder- MeBstinder am 0,02 MeBlidnge a
Mitten- oder @ z Fiihlerhebel-Mef Spindelstock befestigen | auf
G3 Richtnut zur iy gerdt DIN 2270 MeBkugel in Y — 500 | e
Bewegung der X — éﬁ - 1 Teilstiick = Richtung an die keine Messung
Achse 0,002 senkrechte Fliche der | Grofite zuldssige weil Fiihrungen krumm
/—\‘\17 oberen Nut ansetzen. Abweichung
a in Langsrichtung ‘ 2 Spindelstock in der X — | 0,04 auf der ganzen
Richtung bewegen. MeBlinge
A0004673 CO0005857. SIN Ne. 63
Datum Name Vermerk Ersatz fur:
geschrieben | 22.01.01 Klopper
gepruft 23.01.01 M.Borger Ersetzt durch:
I':tfjte 23.09.03 M.Borger | zuldssige Abweichung beim RTA G13 ged.
nderung
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Priifprotokoll tiber die Genauigkeitspriifungen von

Bearbeitungszentren mit vertikaler Spindel

Standardpriifung / Maschinentyp: allgemein / Teil 1

normale und erhohte Genauigkeit

-

9.PP.60

/1176
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Nr

Gegenstand
der Priifung

Bild

Priifmittel

Priifanleitung

Abweichungen

zuldssig[mm]

normal | erhoht

gemessen
[mm]

G4

Rechtwinkligkeit
der Querbewegung
= Y-Richtung zur
Lingsbewegung

= X-Richtung

A0D04635

00005886 SZN

Nr.

64

Steinwinkel
mindestens 200 x
300
Schenkelldnge

Fiihlerhebel-
MeBgerit DIN
2270

1 Teilst. = 0,002

MeBstinder

Steinwinkel flach auf
den Maschinentisch
auflegen MeBstidnder
am Spindelstock
befestigen.

Messung a:

MeBkugel am Schenkel
(200 Lang) ansetzen
und Spindel in X —
Richtung verfahren.
Stein so hinlegen, dafl
al=0

a2=0

Messung b:

MeBkugel am Schenkel
(300 mm lang)
ansetzen und Spindel
in Y — Richtung
verfahren. Fiihlerhebel-
MeBgerit bei b 1 auf 0
stellen. Wert von b 2
Vorzeichen richtig
aufschreiben.

al =0 al =0

a2=0 a2=0

bl =0
b2=+
0,020
auf 300
mm

bl =0
b2=+
0,010
auf 300
mm

Messlidnge

GS

Rechtwinkligkeit
der
Senkrechtbewegung
= Z-Achse zur
Lingsbewegung

= X-Achse

a)

i

b)

A0DD47D1

00005882 6ZN  Nr. G5

Steinwinkel senkrecht
mittels Unterlagen auf
Mitte Maschinentisch
stellen. MefBstander am
Spindelstock
befestigen.

Messung a:

MeBkugel am Schenkel
(200 lang) ansetzen
und Spindel in X —
Richtung verfahren.
Stein so unterlegen,
daB3

al=0

a2=0

Messung b:
MeBkugel am Schenkel
(300 mm lang)
ansetzen und Spindel
auf 300 mm

in Z — Richtung ver-
fahren. Fiihlerhebel-
MeBgeriit bei bl auf 0
stellen. Wert von b2
Vorzeichen richtig
erfassen.

al =0 al =0

a2=0 a2=0

bl =0 bl =0
b2=+
0,020 auf
300 mm

b2=+
0,010 auf
300 mm

Messlidnge

Datum

Name

Vermerk

Ersatz far:

geschrieben

22.01.01

Klopper

gepruft

23.01.01

M.Borger

Ersetzt durch:

letzte
Anderung

23.09.03

M.Borger

zuldssige Abweichung beim RTA G13 ged.
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Priifprotokoll tiber die Genauigkeitspriifungen von

Bearbeitungszentren mit vertikaler Spindel

Standardpriifung / Maschinentyp: allgemein / Teil 1
normale und erhohte Genauigkeit

-

9.PP.60

/1/6
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Nr

Gegenstand
der Priifung

Bild

Priifmittel

Priifanleitung

Abweichungen

zuldssig [mm]

normal | erhoht

gemessen
[mm]

G6

Rechtwinkeligkeit
der
Senkrechtbewegung
=Z-Achse zur
Querbewegung
=Y-Achse

a) a

b) ¥

AD004706  CODOOSBYR.SZN  Nr. 66

Steinwinkel senkrecht
mittels unter lagern,
auf Maschinentisch
stellen. MeBstinder am
Spindelstock
befestigen.

Messung a:
MeBkugel von unten
am Schenkel (200
Lang) ansetzen und
Spindel in

Y — Richtung
verfahren. Stein so
unterlegen, daf
al=0

a2=0

Messung b:
MeBkugel am Schenkel
(300 mm lang)
ansetzen und Spindel
auf 300 mm

in Z — Richtung ver-
fahren. Fiihlerhebel-
MeBgeriit bei bl auf 0
stellen. Wert von b2
Vorzeichen richtig
erfassen

al =0 al =0

a2=0 a2=0

bl =0 bl =0
b2 =t
0,020
auf 300
mm

b2 =t
0,010
auf 300
mm

Messlidnge
a=

b2 =

+ 0,09-0,15

b=

G7

Parallelitit der
Spindelachse zur
Vertikalbewegung
= Z-Achse bezogen
auf die Langsachse
=X — Achse

[ ]

Nr. 67

AooD4707 00005901, SZN

Priifdorn
MeBstinder

Fiihlerhebel-Mef3
gerit

DIN 2270

1 Teilstr. = 0,002

Priifdorn in die Spindel
einsetzen. Spindel
soweit in Z
herunterfahren bis Mal3
b erreicht ist. b =30
mm. Fiihlerhebelkugel
direkt unter der
Spindelnase bei al
ansetzen. MeBuhr bei
al auf O stellen. Z-
Achse hoch fahren und
Wert von a2
vorzeichnen richtig
aufschreiben.
Spindelschlag
beriicksichtigen durch
Verdrehen der Spindel
auf Mittelstellung.

al=0 al=0

a2=%
0,015
auf 300
mm

a2=+
0,010
auf 300

a2

|+

Messlidnge

G8

Parallelitit der
Spindelachse zur
Vertikalbewegung
=Z - Achse auf die
Achse =Y — Achse
bezogen

A0004709 C00005905. SIN Nr. 68

Priifdorn
MeBstinder
Fiihlerhebel-Mess-

gerdt DIN 2270
1 Teilstr.= 0,002

Priifdorn in die Spindel
einsetzen. Spindel
soweit in Z herunter
fahren, bis Mal} b
erreicht ist.

b =30 mm
Fiihlerhebelkugel
direkt unter der
Spindelnase bei al
ansetzen

Messuhr bei al auf 0
stellen Z-Achse
hochfahren und Wert
von a2 Vorzeichen
richtig aufnehmen.
Spindelschlag
beriicksichtigt durch
Vordrehen der Spindel
auf Mittelstellung

a1:0 a1:0

'dz: +
0,015
auf Z 300

'dz: +
0,010
auf Z 300

a2

|+

Messlidnge

Datum

Name Vermerk

Ersatz far:

geschrieben

22.01.01

Klopper

gepruft

23.01.01

M.Borger

Ersetzt durch:

letzte
Anderung

23.09.03

M.Borger

zuldssige Abweichung beim RTA G13 ged.
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Priifprotokoll tiber die Genauigkeitspriifungen von

Bearbeitungszentren mit vertikaler Spindel

Standardpriifung / Maschinentyp: allgemein / Teil 1
normale und erhohte Genauigkeit

-
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09PP.60/1/6

NC-Rundtisch

=(D/2x0,7) -40

Tischhohe der festen
Tische anpassen.

Nr | Gegenstand Bild Priifmittel Priifanleitung Abweichungen
der Priifung zuldssig [mm] Gemessen
[mm]
Rundlauf- - Fiihlerhebel-Mess- | Messgerit am
genauigkeit gerdt DIN 2270 Spindelstock
Mittenaufnahme 1 Teilst.=0,002 befestigen. Fiihler an
Rundschlag messen die Laufflache der 0,01
Mittenaufnahme.
G9 L 4 | NC-Tisch 360° iiber
— 2 | Steuerung langsam
\\ drehen lassen. / O O /‘
H A0014423
Symmetrietoleranz Fiihlerhebel-Mess- | Messgerit am
der H gerdt DIN 2270 Spindelstock
Mittennut zur 1 Teilst.=0,002 befestigen. Fiihler an
Drehachse. einer Seitenfliche der 0,02
Gemessener Versatz Richtnut abfahren
(10 | bei 180° Umschlag auf 0,01 durch Tisch
durch 2 dividieren = U | verdrehen. = O O 2
=< 0,01 AnschlieBend die '
Messuhr in die Nihe
der Mittenbohrung
stellen und Uhr tiber Z-
A0014423 Achse raus bewegen.
Tisch 180° drehen und
Messuhr wieder
einfahren.
(11 | Breite der Richtnut H7
Planschlag der Fiihlerhebel-Mess- | Messgerit wie bei G10
Tischplatte beim gerdt DIN 2270 befestigen und 0,01 bei dm<400
Drehen des Tisches. 1 Teilst.=0,002 Messfiihler auf die 0,02 bei dm<800
Tischplatte aufsetzen 0,03 bei dm>800
bei dm=D-80
G12
Ebenheit der Tisch- Fiihlerhebel-Mess- | Messgerit am Mess-
aufspannflidch zur %7 gerdt DIN 2270 Spindelstock punkte unterein-
X-und Y- Q &\ — 1 Teilst.=0,002 befestigen. Fiihler auf ander
Bewegung der %7 > NC-Tischplatte und bis 0,03
Spindel priifen an 9 /\ 7 — den stationéren D <500 Az=0,025
Positionen und den / > Z‘X Rundtisch bei 0° und D <800 Az=0,040
NC-Tisch an die \< paralleler Richtnut zu D < 1000 Az=0,050
G13 festen festen Tische N~ Z‘X X-Achse in Z-Richtung
in der Hohe XW abfahren. In X und Y zu den festen Tischen
anpassen. w1 - um das MaB x1 und yl | AZ=max
von der Rundtischmitte | 0 02
xl=yl abfahren und an die

Messung ausgefiihrt durch

priter. 1-Urbschat/R.Leifert j ~ 19.12.2019

Datum Name Vermerk Ersatz flr:
geschrieben | 22.01.01 Klopper
gepruft 23.01.01 M.Borger Ersetzt durch:
letzte 23.09.03 M.Borger | zuldssige Abweichung beim RTA G13 ged.
Anderung
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