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Herkzsugmasch i nen
HECKERT |Bearbeitungszentren CUK 500 bis CWK 1800

RAbnahmebedingungan fUr Hersteiigute

HNT
2000

Teil 1

Mafe in mm

Tups CWK 1600 H

Maschinen=Nummer :

on Request

Aut traggeber:

HECKERT —
Chemnitzer Werkzsugmaschinen GmbH
Otto-Schmarbach-Strade15- 19

Tao: 1064947 Chemnitz

Abnehmer :

1 Zweck und Anwendungsbeareich

In dieser Norm sind die Abnahmebedingungen (geaometrische Prufungen) fUr die Besarbeitungszentren mit

Horizontal~, Harizontai/Vertikal—Kopf und Pinolm festgelegt.

Die Prufungen entsprschen OIN 8801 .
Die Prufverfahren gebsn nur das PrUfprinzip und die empfohlienen,

mittal an. Andere PruUfverfahren sntsprachend
In der Spalte "Prufanimitung” ist _jeweils am
die betreffande Prufung den dort snthaltenen

Dim Moschine ist gemuf den Betriesbsdokumenten

"

in den meigten Betrimben Ublichan Pruf-—

DIN 8601 mit glemicher Ganauigkeit sind zullssig.
Schiuf dia Abschnittanummar aus DIN 8801 anosgeben, wann

Fest legungen antspricht.

vorzuberei ten und sicherheitstechnisch abzunehmen.

Vor Baginn der PrUfungsn 3 bis 7 muf die Maschine 30 min bei einer Drahzahl von 1000 U/min warmlaufaen.
Die Umgebungstemperatur vor und wBhrend der Abnahme muB im Bereich zwischen 18°C und 24 'C liegen,
die zuldssige Temperaturtinderung darf 0,5 K/h nicht Uberschreiten.
Die Eigenabweichungen der Prufmittel sind bei der BurchfUhrung dar PrUfungen zu berUcksichtigen.
Grilte linears Verstellgeschwindigkeit bei der DurchfUhrung daer PrUfungen: 1000 mm/min.

2 Mitgeltands Normen

DIN 877 Neigungsmefigertite (Richtwaagan)

DIN 879 Teil | Feinzaigar mit mechanischer Anzeige

DIN ISD 1101 Form— und Laogetoleranzan; Begriffe, Zeichnungsaintragungen

DIN 8601 Warkzeugmaschinen; Abnahmebedingungen fur Werkzeugmaschinen fUr die spanenda Bear—

beitung von Metallen; Allgem=ine Rageln

Fortsetzung Seite 2 bis 7

Batum: 30.6.1994

HECKESRT

Bearb.: Aeimann Chemnitzar Werkzeugmaschinen GCmbH




3 Prufungen
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Gegenstand Abwa i chungen

dsr Prifung Pritmittet Prufanleitung zullssig | gemessen
Rechtwink= Fainzaiger |HerkstUckirsger in X- 0,018

ligkait DIN 879 Rightung in Mittel— euf 500 0,005 -
der Beuwa— Tail 1 steliung bringen. : T
gung der Rusrichtanerdnung Prufwinkel auf Auf— auf 500
Herkzeug- Prufwinkel spannf Liche das Werk-

sticktrigers lagan.

Maflzeughattar mit Fain— 7z

zeigar on Werkzasugsaite

Herkstuckseits In Z-
G . Richtung um 500 mm

4 Ay o bewegen und Anzeigsun—
tarschiad feststallen.

5.5.2.2.4
] Az

seite in I Mefischankal~
Richtung lings 600 g
zur Bewe— ek
gung das IMafzeug— bafas igen, .
HerkstUck—- halter Fainzaiger an Hitte ‘41/“"‘
trugers in " [Vmh 318 Prufwinkel anstellaen
X-fiichtung . und diasen porallal und
o i symmetrisch zur Hittai~
) stellung der Bewegung
i \ in X=Richtung ouf
v 500 mm ousrichten.
£
{

#50
2 [Rachtwink- Feinzeiger |HarkstUcktraéger in 0°~ | A=A und A=A:
Ligkmit ; o nach Stailung und in X=-Rich—~| B-B:
der Baws- ‘ DIN 879 tung in Mittalsteiiung | 0,014 0,004
oung e Teil 1 bringen. auf 300 wf 300
Herkzeug- ] Spezialles Priflineal e
seita in Prufssule in X-Richtung (A=A} ca.
Y-fichtung Durchmasser |200 mm von Innenkonte B-8:
zur RAuf- an des WaerkstUcktripers
spann- 400 lang antfernt, auf Auf= 0,004
flache des | @ 8 A spannf liche des Herk— auf 300
HerkstUck- 3 Spezisglles |stUcktrépers legan.
trigers Prufiineal (Mefzeughalter mit
in Lings—~ | - | Lm 748 Feinzeiger an Werk-
richtung I —r zeugseite bafestigen.
2;3 B “ ‘ Hefzeug~ Prufstule m'i: ttig auf
: hat tar spazielles Pruflineal
E:_‘B:ht”"g - |vmh 318 stallen. 4 @008
Fainzaiger in X-Rich~ |-
tung an Prufstule an—
stellen, ﬁ 4&’9;’
Herkzeugseite in Y-
Richtung um 300 mm be—
wegen und Anzeigaun—
terschied faststellen.
P Prufssule um 180°
= l‘l' drahen, Messung wias~
derhalen und orithme= 0 ooz
tischen Mittalwert A {
—_ ‘ errachnen.
B 2 8 Spezieliss Pruflineal
m in Z-Richtung (B-B} auf 6 a00Y
Mitte Aufspannfliche "
i o des Werkstlcktrépgers

legen und Massung wia=
derholan.

5522
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Gegenstand

Abuwe { chungen

Nr der Prufung Bild Prufmittal Prufanleitung 2ulossig Y
3 Parallisli~ Feinzaiger Herkstucktriger in 0' - a,01s 8,004
tiat der 300 =20 nach Stellung und in X—-Rich—| auf 300 Rt
Drehachas Nl DIN B739 tung in Mittaistellung
dar Tail 1 bringen. auf 300
fBrbeits— 9 Prufdorn in der Rr— Freies
spindal — T Prufdorn beitsspindal befestigan.| Ende das goos
zur 5 350 Lang Spa;iallas Fruflin;ﬂt Prufdornes i /
Aufspann~— 3 in Z-Richtung auf Buf— | nur nach
f‘;ﬁgz des T Spazisllaes spannf liche des Hark- unten qf&?ﬂ#
HerkstUck— Pruflineal stUck trtigers legan. gerichtet
trigers Lm 748 Feinzeiger an PrUfdorn
l_ j anstellen, Prufdorn in
Ar Mefsténder |Mittelstsilung dar
Rund laufabue i chung
bringen.
Meflstinder um 300 mm
verschiesben und Anzei~
geunterschind fest-—
stellen
5.4.1.2:1
5.4.2.2.4
4 |Rechtwink- o Feinzeiger |WerkstUcktr#ger in X- | 0,012 0,003
ligkeit noch Richtung in Mittal— auf 300 w B 5 MG
der Drenh— DIN 879 stellung bringan.
achse der 4 Teil Umschiogarm mit Fain— auf 300
Brbei ts— =N - zeiger in der Arbeits~
spindel - b 44 Spezieller |spindel befestigan. ‘f""r
zur Bawe— V2 @ Prufzylinder|Spezisllen Prufzylindar
gung des s, LA Durchmesser |(auf Aufspannfldche des SJ
HerkstUck— S0 WarkstUck trigars legen. g op
trigers L. 400 lang | |[Feinzeiger an spezisl— /
in X-Aich—- ». Vmh 428 len Prufzylindsr an-
tung _— stailen und diesen
300 Kiemmvor— parcilel zur Bewagung
richtung in X~Richtung aus—
Vah 173 richten.
Feinzeiger bei Mefi-
Umschiagarm (stelle | an Prufzylin—
o Halbmesser |der anstsllen,
300 Umschiagarm mit Fain—
zZeiger bis Mefiste=lle 2
schwanken und Anzeige—
untarschiad feststei-
lan.
055012432
5 |Rundliauf Feinzeiger |PrUfdeorn in der Ar— 1: 0,008 (R -
des Innen— 300 =20 nach beitsspindel bafestigen. 10,004
kegels der DIN 87% Feinzeiger in Senk-— 2: 0,2 .. . L&
Arbeits— Teil o rechtebene R bei Mef- 0,009
spindel s - & stelle 1 an Prufdern 2
in Senk— Prufdorn onstellen. fur TR - 4
rachtsbene # sishe Arbeitsspindal bai Haschinen
A wnd Haa— ‘1‘ Prufung 3 klminstar Dreghzahl in mit
gerscht— beidan Richtungen Lau— | H/V-Kop#: BO 005
=bane B l Meflstinder fen lassen und dabsi 17
1 oréften Anzeigeunter— | 1. 0,010 §. . . 2
2 schied feststellen. 0,010
Hessung bai Melstells 2: 0,020 j2:°¢
2 wiedsrholen, o oE o é
Meszung viarmal
)"— B durchflUhren, dabei
Prufdorn jewsils um 30°
gegenUber der Rrbeits—
spindal varsetzt auf—
nehmen ,
g Aus den Anzeigeuntsr—
schiadan gestrennt fUr
Mefstelle | und 2
arithmatische Mittal—
werte errechnen.
Messung in Hoagerecht—
sbene B wiadarholen.
36,1 2.3
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GCagenstand Rbuwe j chungsn
Nr der Prutung] Bild Prufmittel Prufanieitung s | e
stUck tridgern wisder— 1000x1250:
Meflinien hoten. 8,025
auf 1250
Baugrufie | Mafl Anzahl 520 2.1
1250x1250:
b e B B i ader: 0,025
500x S0D 25|25 4 4 NeigungsmeBgertt in auf 1250
Langsrichtung A-A bei
S00x 630 [ 30|25 4 4 Cangewelitinig 1. Reg= 1250%1600
830x 630 /90|90] 4 4 stalle 1-2 quf nufspmn-n'23?5m
fidche des WerkstUck- |94
530x €00 |25)30 ; § trigers | setzean, Bnzei—] -
800x 800 | 25|25 B B gmuwert abissen.
Messung bei den weiteran
800x1000 | 50 25 & Y Hqﬁstuilun ¢ edarho len
10001000 | S0 (50 7 7 und Geradheitscbwsi=
chung ermittaln.
1000x1250 | 25|50} 7 8 Hessung bei ollen Lings—
meflinian wiederholen
1201250 | 25| 2= o q und grtfits Geradheitsab—
1250x1800 (50( 25 g 4 | weichung protokollieren.
Messung in Querrichtung
B-8 wiederhoien.
S.2.1.2.2
9 |Radial la— Feinzeiger | WesrkstUcktréger ! in d,020 HerkstUck-
ge der nach 0" -Steilung bringen. ‘I’Gu%lld:
Rufnahme— an DIN 879 Prufdorn in Aufnohme— v
bohrung : Teil 1 bohrung des HerkstUck— o me s B @
dar Wark— b trdgers einsatzen.
stUck tri—~ l Prgfdorn Feinzeiger an Prufdern HarkatUck~
g 50 anstellen, =] 3
wil EQ ! \i} | Ymh 561 Herkzeugseite in Y- tﬂ,ﬂ'ﬂ?
T\ fichtung um ca. 30 mm w w om
r bzw. verfahren. WerkstUck=
triger um 90° drehen.
Prufdorn Herkzeugsmite in Aus—
# 100 gangspasition zurilck-
|Vmh BIS fahren und Anzeigeun—
;nrschisd fsststuléﬁp.
essung bai allen =
ﬂ:?f:ﬂg_ Stellungen wiederholen
Vmh 316 und grafiten Anzeige—
untarschied protokel—
liersn.
Hessung an ailen Werk=
stUcktrigern wiader—
holen.
10| Abs tands~ Fainzeiger | Warkstuckirtger ! in Hellange | Uarkstlck—
glmichheit nach 90° -Stellung bringsn. bis 300: | trugar 1
dar Mittend OIN 879 Prufgnrnu in Mitten- 4,020
und Richt- Tail 1 und Richtbohrung 90 .
bohrung zun '3‘ aufrnehmen. Uber 300 Q) :007
Brwagung - Prufdorn Mafzeughalter mit Fain—-| &ig 500
der Herk— o - L ! g 50 zeiger on Werkzeugssite! 0,025 .
stUckseite 8 VYmh 561 befastigen. .
in X~Rich~{ 2 Frinzeiger bei Mef- 2W 016
tung in = p bzu. steliz | an Prufdern ‘
0" - und , anstellen.
270° - Prufdern Herkstucksmita in X—
Stellung : 2 100 Richtung bis Mefistelilas
Vmh 615 2 beuwmgen und Anzsige— HerkstUck~
unterschied fest- trdger 2
Prufdorn stelien. )
@ 20 Rus Anzeigeunterschisd 95 : 009
Vmh 648 und Mafldiffaranz der ?
Prufdorna Abuseichung
bzuw. berechnen.
Werkstucktridger in
Prufdorn 270"~ Stelilung drshan 2 -
¢ 25 und Messung wiadar— 0,018
Vmh 562 halan,
MEssung an allen Wark-
Neflzeug~ stUcktrigern wiadar—
halter holarn.
Ymh 316
5.4.3.1
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Cagenstand Abwe i chungen
N Betitung Bild Prufmittel Prufanleitung Boituy | e
11|Symmetrie Feinzeiger |WerkstUcktrlger | in 3,020 HarkstUck-
der RAicht— nach Q' -Stmllung und in trdger | :
nut der CSEC DIN 873 X-Aichtung in Mittel—
HarkstUck— Yy, Tail 1 stellung bringen.
triger zur | Kreuzwinkal in Richtnut
Drehachas = Kreuzwinkel |des Werkstucktirtigers
der Werk- . L mittig zur Aufnrchme— Harkstugk—
stlUck— | Mafzeug— bohrung aufnehmen und triger 2:
trdger halter in Richtung Herkzeug—
Ymh 318 smite anlegen.
gilt nur Helzeughalter mit Fain—
fur Werk— zeiger an Warkzeugseits
stUck— befestigen.
trtger mit Feinzeiger mittig an
T=Nuten Kreuzuwinkal onstellsn.
Kreuzwinkei aus Richt~
nut antnehmen und Herk-
stUcktrtiger um 180"
drehen.
Kreuzwinkel in gleicher
Stellung in Richtnut
einsetzen, Anzsigsun—
b ol terschind fastetellen
und halbieren.
Messung an ollen Herk-
stlck trigern wisder—
halen.
12| Abstands— Fainzmiger |Herksticktrager 1 in 0,020 Herkstuck—
gleichheit rach 0° ~Stellung bringen. tréger 1:
der hin= =2~ |JIN 873 Mefzeughalter mit Fein—
teren Teil 1 zeiger on Herkzeugseite
Seiten— ' bafastigen.
fliche der 2 ﬁ Kreuzwinkei (Kreuzwinkel in Richtnut
Richtnut des WerkstUcktrigers HarkstUck—
der Werk— 1 Mefzeug—~ bai Mefstelie 1 auf- trger 2:
stUck— haltar nehmen und an hintere
trager zur Voh 318 Smitenflicha anlagen,
Bewsgung Feinzeigar mittig an
der Hark— Kreuzwinkel anstailen
stUcksaite und Anzeigewert able—
in X—Rich— sen. WerkstUcksaite und
tung : . Kreuzwinkel in X—fich—
tung zu den weitersn
gilt nur § - & Mefistellen verschieben
fur Werk— = 2 und PAnzeigewerte ab—
stuUck— [t lesen,
triger mit : 3 Grofte Oiffarenz der
T-Nuten t . Anzeigewsrte errechnen.
>< Hessung on allen Herk—
4 stlcktrigarn wisder—
holen,
5.4.3.2
13| Paral le— Feinzeiger |Werkzeugseitm in Z—- 0,012 Herkstuck—
Litat dar nach Aichtung in Mittel~ auf S00 trtgar 1
Aufspann— DIN 879 stel lung und Herksilck-
f lache der Tail 1 tragar 1 in 0" =Stel- g,01% By e Y
WarkstUuck= lung bringen. auf 530 0.010
tréger zur Lineal Linsal auf ca. Mitte 01
Bawegung Aufspannf licha des 0,018 N §g
der Werk— Mefzeug— Werksticktrigers legen.|quf 80D 80" . X
stUck trtgen halter Meflzeughaiter mit Fein-
in X-Rich— 7 1 Vmh 316 zaigar an Werkzeug= 0,020 0,003
tung bei szite befastigen. auf 1000 ey .:g
g —; 90" -, o ¥ Feinzeiger nahe der we—— a8 : .
180" = und A, Arbeitsspindel an 0,025
270" = Lineal cnsteilen. auf 1250 0!014
Stellung 500/830/800 WarkstUcktriger In X— = § K
1000/1250/1500 Richtung um Lbnge des | 0,030 270" . 2
S HarkstUcktrigers, maxi—={auf 1SO0 =
mal 1500 mm bewsgen und 0,008
Anzeige ablesen. B o O .;Z
Lineal so drehen, dof
die Lage der Lin=sal—
anden vertouscht wird.
Messung wiederholen
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IGmgenstand Abwe i chungen
Ne der Prufung Biid Prufmittai Prufanlei tung iianlo | cesaeme
und arithmetischen HerketUck-
Mittelasrt arrachnen. trager 2
Harkstlcktrdger in
80'—, 180° - umd 270°— 0'0,006
Stellung drshen und 5
Messung wiederholen. PR
Messung an allen 300: 007
Herkstuck trigern ) . :
wiederholen. 18,010
5.4.8.2.2 oA
#9905
: : s
14 |Paral la— Feinzmiger |HerkstUcktridger @ in g,012 HerkstUck={+7,
Litat der nach X-Richtung in Mittel— |auf 500 tragar 1
Aufspann- DIN 8738 stellung ung 0" -Stel- o .
flucha der Teit 1 lung bringen. 0,018 '0 oos i3
HarkstUck~ Herkzeugseite in Z- auf 8530 ’
trager zur Lineal Richtung auf RAnfangs— Hﬁ' 3 :
Bswagung position bringen. 0,018 0,014} 14
der Wark- 4 Mafzeug- Lineai in Z-Richtung |auf 800 b o]
zeugseite = [ {halter auf ca. Mitte Auf— iﬂé'-.
in Z=-Aich— = of {V¥mh 318 spannf Licha des Werk- |0,020 0.013| "
tung bmi @ stUcktrigers Legen. auf 1000 g /4/
a =, 30 -, " Mefzeughalter mit © 270
IBD. und A Feinzeiger an Werk— 0,025 00,006 &(
210" - " zaugsaits bafastigen. |ouf 1250
Steilung Feinzeiger nahe der
Arbaitsspindel an Herk s
5'.':%3%3,0,1285%0/ Lineal anstellen. t:;g:"t_ﬂ;k
e Herkzaucscfta i & o
: flichtung um Breite das A
HerkstUck trtigers beaws=— 0 [ 010
gen und Anzeige ebim— ik ? @
Sl 0,015
Lineal so drshen, daf} '86' . A
die Lage der Lineal=~ 1 2
endan vertauscht wird. G . 0’?5
Messung wiederhoimn 2706 005
und orithmatischen L
Mitteivert srrechnen, T 1/19
HarkstUcktrager in
30° -, 180" = und 270° -
Stellung dreshen und
flessung wiedarholen,
Messung an allen Wark="
stUcktriigern wigder—
holen. - !
5.4.2.2.2.

6&9”&6&3(&% %Qn&eh mck C/ﬁfm mwdnﬂ O(A(r-.ﬂ,feﬁlpp}*
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