? eh m O'n n Servicetechnik

4 Service {ir Werkzeugmaschinen

Deutsche Normen
Werkzeugmaschinen

Frismaschinen

Mit senkrechter Spindel und festem Tisch DIN 8615
Abnahmebedingungen Teil 4

Alle angegebenen Mabe in mm

Priifprotokoll
Maschine: Typ: VHC 50/ 2000-XTS
AXA Maschinen-Nr.:
Lager-Nr.: 1039-8504 Baujahr: 2008
Auftraggeber: Auftragnehmer:
Stiens Werkzeugmaschinen GmbH Lehmann Servicetechnik
59302 Oelde 59227 Ahlen
Ort, Datum Abnehmer: M. Lehmann
Langenfeld, 21.01.2020 %
Unterschrift

Raum fiir besondere Vermerke:
(z.B. geologische Verhiltnisse; Fundamentdetails; Ankerung etc.)

Es wurden nur die beauftragten Messungen durchgefiihrt.
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Nr Deutsch Englisch Franzosisch

1 Bett Bed Banc
2 Stander Column Montant
3 Querschlitten {Y-Achse)} Saddle Chariot transversal

4 Querschlittenfilhrung

Saddle slideways

Glissieres du mouvement
transversal de la table

5 Langsschlitten {X-Achse)

Table

Table porte-piéce

6 Langsschlittenfihrung

Table slideways

Glissieres du mouvement
longitudinal de la table

7 Aufspannfliche

Table surface

Surface utile de la table

8 Spindelstock

Spindle head

Chariot porte-broche

9 Spindelstockfiihrung

Spindle head slideways

Glissieres du chariot porte-broche

10 Spindeinase

Spindle nose

Nez de broche
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Abweichungen

lange bewegen,
dabei Anzeige ab-
lesen.

556.2.2.2

Gegenstand 2 e . .
Nr 5 Bild Priifmittel Prufanleitung
cesFitting zuldssig | gemessen
Ebenheit = =3 Richtwaage | Léngs- und Quer- 0,04 mm a—b
der Auf- Skalenwert- | schlitten in Mitten- {"bis groflte Ab-
spann- bereich stellung geklemmt. | 1000 mm weichung
o = T | o
re - — 0.02mm/m | pichtwasge (mit | Fir jede
. gl,_énge Lingaﬂ"in Langs- weiteren | "t
d 200 mm riehtung a—b und 1000 mm
= . = _~|"in Querrichtung istdiezu- | reeerene
b T Lineal .~~~ | c—d aufsetzen lassige Ab-
: i - nach”” und Anzeige ab- weichung | .........
HF—FH—H |piNs7a | lesen. um
G1 < Ten 1 Die Anzahl der zoﬁogr?\t?;‘!:n c—d
{MeRstinder, | Priifungen richtet ’ groRte Ab-
Pl Feinzeiger) | sich nach der Maximal weichung
L GroRe der Auf- zulissige
o spannfléche Abwei-
./) chung: ---------
W 5.3.2.2 0,05 mm
, 53.2.3 Ortliche "
e Toleranz:
0.0y | e
auf 300 mm
4 MeRldnge
Rechtwink- MeRstander | aund b a Ay .oh >
ligkeit der g Lings-und Quer- | 0,025 mm G ooz
Aufspann- GINZEIGEr | cohlitten in Mitten- | auf 300 mm
flache zur Balﬁ 879 stellung geklemmt. | = 90°
Senkrecht- 4 Winkel aufsetzen.
e o MeRstander an b b
= i o E)
g:;ci?snda ‘,’1\;'2,:‘ g einem festen Teil | 0025 mm | .67 70
DIN 875 des Spindelstockes | auf 300 mm
a in Quer- befestigen. Fein-
ebene oder zeiger am Winkel
Priifzy- anstellen. Spindel- MeRlange:
G2| p in Langs- linder stock um MefR-
ebene
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Gegenstand

Abweichungen

Planflache anstel-
len. Spindel dre-

hen und Anzeige
ablesen.

5.6.3.2

Nr der Priifun Bild Prifmittel Priifanleitung
9 zulassig gemessen
Paralleli- o A | MeRstdnder | a Spindelstock ge- | aund b a
tat der Auf- i Coinzel klemmt. Priifklotze | 0,025 mm | .........
spannfliche : n:(l:r;zelger und Lineal auf- auf 300 mm
ol DINg79 | 7™ GroBtezu- | b
bewegungen Teil 1 MeRstander mit lassige Ab- | ... ...
i) Feinzeiger am weichung:
a in Quer- Inﬁa Spindelstock be- 0,05 mm
shine galii B4 festigen. MeRbolzen MeRlange:
Teil 1 des Feinzeigers am
b in Lings- = Lineal anstellen. | | |
G3{ ebene Priifkldtze Querschlitten um
MeRlange bewe-
| gen und Anzeige ab-
lesen.
i
; b Priifung in Langs-
ebene wiederholen.
Der nicht bewegte
Schlitten ist zu
klemmen.
5.4.2.2.21
Rundlauf I MeRstdnder | MefRstander befe- Q0Emm || ceenlentie
der Aulzen- ! 5 g stigen. MeRbolzen
' ;entsrie_rudng: LEF#:_:%— rl::ér;zmger cd!fes :l;einz_eigers an
er spindel- le Zentrierung
G4 | nase (fir _? l!\: 1879 anstetlen. Spindel
Maschinen e dreben und An-
mit A_ul&en—) zeige ablesen,
zentrierung
5.6.1.2.2
Planlauf der MeRstander | MeRistander befe- D0V M ] sz dess e
Anlage- s stigen. MeBbolzen
flache der Fe;lr.tlzelger des Feinzeigers
Spindel- Bal?\l S5 am groBtmoglichen
nase _ Durchmesser der
G5 Teil 1
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Abweichungen

Nr Gegen_s_tand Bild Priifmittel Priifanleitung
der Priifung . .
zulassig gemessen
Axialruhe I | 1 MeRstander { Priiffdorn in die Auf-| 0,01 mm | ........
der Arbeits- L I J e nahmebohrung ein-
spindel ::;r;]zelger setzen. MeBstander
= mit Feinzeiger auf-
OINEH | grp T
Teil 1 '
Mefbolzen des
rl:":gf’ Feinzeigers an die
Kugel anstellen.
G6 DIN 5401 Spindel drehen oder
Priifdorn umlaufen lassen
mit Zen- und Anzeige ab-
triersen- tesen.
kung
oder 5.6.2
andere
Priifhilfs-
mittel
Rundlauf MeRstander | Priifdorn einsetzen. | a, ay B
des innen- Feinzei Melistander mit 0,01 mm . C?, &5{:4/
kegels der GINZEIGET | Feinzeiger auf-
Arbeits- ne:ch 8 setzen.
spindel D N 79 az a2
Teil 1 MeBbolzen des
h Feinzeigers bei a CPTE,. | wmgency
a; nahe an - 1
d;r Spindel- Prifdorn am Pritfdorn an-
G7| nase legen, Spindel dre-
hen und Anzeige
a, ineinem : ablesen.
g.gstand ven Pritfung bei a5
i wiederholen.
von der
Spindel-
e 56.1.2.3
Rechtwink- a SITRDL | S Umschlag- | Léangs- und Quer- a B
ligkeit der arm schlitten in Mitten- | 0,025 mm %U@’f
Achse der Feinzei stellung geklemmt. | fiir 300 mm
Arbeits- etr;lzeuger Umschlagarm mit a=90°
spindel zur r[‘)altl:\l 470 Feinzeiger an der
Aufspann- Teil 1 Spindel (Priifdorn) "
fliche befestigen. b o o p
_ i 0,05mm | .08
a in Quer- MeBbolzen des fiir 300 mm
ebene Feinzeigers in Quer-
ebene bei a, andie | (300mm = | Apcrand:
Ggg| b in Lings- Aufspannfléche an- | Abstand —
ebene stellen und Anzeige- | ZWischen 380
anderung nach Um- ger; al:;zu-
schlag bei a5 ab- astenden o
Iesen:q < Punkten “fp: éﬂf{fé'
Danach Prifung Z" ?32 )und r_{i £
in Langsebene bei 1 T2 j’ii”? L8 F
b, und b, vor- i 7 s
nehmen. LT €004
55.1.21
5.5.1.2.4.2
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Abweichungen
Nr g:f’g’r’:}ffr“g Bild Prisfmittel Priifanleitung E
zulassig gemessen
Geradheit Lineal Langsschlitten in OOV o ek spag s
der Mitten- @: nach Mittenstellung ge- auf 500 mm
oder Richt- X DIN 874 klemmt. -
nut der Auf- Teill s : GroBte zu- | MeRlinge:
spannfliche Kreuzwinkel mit |dssige Ab-
Priifklotze Feinzeiger am aus- | weichung:
gerichteten Lineal 003mm |77
K_reuz- von Hand um MeR-
G9 winkel lange verschieben
Feinzeiger und Anzeige ab-
nach lesen.
DIN 879
Teil 1 5.2.1.2
oder
andere
Priifhilfs-
mittel
Paralleli- MeRBstander | Querschlitten ge- 0,015mm | ...[......
tat der o klemmt. MeRstan- auf 300 mm
Mitten- oder Y Feinzeiger | 4o mit Feinzeiger - N
Richtnut = nach an der geklemmten Grolte zu- | MeRlange:
zur Bewe- Dl!\l 879 Spindel oder am lassige Ab-
gung des Teil 1 Spindelfstock befe- | Weichung: | =
G Langs- stigen. 0,04 mm
10 Beiittens MeRbolzen des
Feinzeigers an eine
T Flache der Nut
= anstellen. Langs-
{ schlitten um MeR-
= T lange verschieben
und Anzeige ab-
lesen.
5.4.2.2.1
542221
Rechtwink- a MeRstander | a MeRstinder mit | 0,02 mm L R
ligkeit der el Feinzeiger an der auf 300 mm
Bewegung Feinzeiger geklemmten Spin-
des Langs- nach del oder am Spin- }
schlittens DIN 879 delstock befestigen. MeRlange:
zur Bewe- Teil 1 ‘Langsschlitten in 3 ©Of
gung des Lineal Mittenstellung. n; L
Quer- = niseh MeRbolzen des
schlittens I DIN 874 Feinzeigers am
Teil 1 Lineal anstellen
. und durch Ver-
G b Winkel schieben des Langs-
11 C nach schlittens Lineal
DIN 875 ausrichten,
b Winkel am aus-
20 gerichteten Lineal
anstellen. MeRB-
= Ibolzen des Fein-
zeigers am Winkel
anlegen und bei
Verschieben des
Querschlittens
um MeRlange An-
zeige ablesen.
56.2.24







