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PRUFBERICHT

Maschinenabnahme

il v MobuL

Priifprotokoll geometrische und kinematische Maschinengenauigkeit

E Maschinentyp: WF 200 Fabrik-Nr.: 151502

.[ Spezifikation: 199 Empfanger: New Venture Gear
| Frasspindel HSK-A 80/SK30 Roitzsch / BRD

i

Diese Abnahmebedingung fir die geometrische und kinematische Genauigkeit einer Stimradwalzfrasmaschine wurde aus der
- DIN ISO 6545 ( Entwurf 04 / 96 ) abgeleltet.

Die Prafungen werden an der betriebswarmen Maschine beim Hersteller mit dessen Prafmitteln durchgefQhrt.

Fl}lr Wiederholungsprifungen beim Kunden sind Prifmittel und Prifverfahren der gleichen Genauigkeit nach DIN 8601 zulassig.
Die zulassigen Abweichungen gelten fir Maschinen mit normaler Genauigkeit IT 6. Far bestimmte Spezifikationen kénnen einzelne
Prafungen entfallen bzw. mOssen andere ergédnzt werden. Diese Prifungen sind zwischen Hersteller und Empfénger gesondert zu

vereinbaren.
Maschinenbild Maschinenparameter
B8 P 3t maximaler Werkstlickdurchmesser doma= 290 mm

maximaler Werkzeug-Modul Momax= 6 mm
Tellschneckenrad-Durchmesser dr= 219 mm
Teilschneckenrad-Zahnezahl 2r= 48
Tellschnecken-Gangzahl Zs= 1
Drm. der Aufspannfliche des Werkstlcktisches Di= 214 mm
Drm. der Werkst(cktischbohrung D,= 100 mm
max. Verschiebeweg des Gegenhalterschiittens l,= 550 mm
max. MelBhdhe am Aufspanndomn L= 630 mm
max. Arbeitshdhe des Gegenhalterarmes k= 850 mm
max. Verschiebeweg des Axialschiittens ;= 400 mm
halber max. Abstand des Fraserdorn-Gegenlagers Is= 225 mm
max. MeRabstand am Fraserdom l= 240 mm

| max. Verschiebeweg des Tangentialschiittens L= 240 mm

B -Bett S -Hauptstéander G -Gegenhalterstander |

‘"W -Werksticktisch A -Axialschlitten GS -Gegenhalterschlitten

WD -Aufspanndorn T -Tangentialschlitten GA -Gegenhalterarm

'H  -Hydraulik F  -Fréaskopf FG -Fraserdorngegenlager

SCH -Schaltschrank  FD -Fraserdomn SPR -Spritzschutz

Geometrische Priifungen

Prifaufgabe Prifoild Prifmittel Prifanleitung Abweichungen in ym
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Priflineal Priflineal mit Prifkiétzen paral-
nach DIN 874 |lel zur Werkstlicktischoberfid-

der GréRe 400|che justieren und befestigen;
Gen.-grad 0 |MeRuhrenstédnder mit Feinzeiger
auf dem Prifiineal positionieren
und die Werkstlcktischoberfia-

che antasten;
MeRuhrenstéander verschieben
und Anzeigednderung feststel-
len;

Messung in zwei um 90 Grad
versetzten Ebenen durchfihren;
die maximale Anzeigeande-
rung aus beiden Messungen
ist die Geradheitsabweichung;

Priflineal

Geradheit
der Aufspann-

flache des Werk-
stlcktisches

nur eben
oder hohl

Prufklotze

Feinzeiger
mit balliger
Tastflache
nach DIN 879
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Shaft Output
r elchnungsnummer

PR 37875
erkstoff
Zugfestrgkert
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'@ Verzahnungsqualitat 10 DIN 3962; F,= 0,075 (Cpk 1,67: Fr= 0,045)
mﬂ_— 1

;{ axral!balllg/komsch axial

q [Volstahiwalzfraser
| 80.2

4 crhrungsdurchmesser JEA32.0

D:agonalmaB
Gangzahl 3

INormalmodul 3,0320
Stefgungswmkel ca, Grad 7,1825
Stelgungsnchtung

Profilwinkel
;}" Stollenzahl/Spannutenzahi 17,00
- [Schneidenlange ;5 190,0

~ |Zahnkopfhéhenfaktor . 2,734
~ |Schneidstoff S 390 TICN
GUteklasse A DIN 3968
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Verzahnungsbrelte mm . |35,43+/-0,13
Auﬁendurchmesser 1100,205+/-0,155
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-_.;S.inne der EG-Richtlinie Maschinen 89/392/EWG, Anhang Il A

erklaren wir, dal® das Produkt

Zahnradwailzfrasmaschine WF 200 CNC

Fabr.-Nr.: 151502

New Venture Gear GMBH, Roitzsch

e
+"-

in der gelieferten Ausfihrung den europdischen Sicherheitsbestimmungen gema® den
:"_ememen Kriterien fur Konformitatserkiarungen von Anbietern DIN EN 45014 5/90

e ntspricht.
s ewendete harmonisierte Normen und normative Dokumente siehe Anhang.
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Telelax: (0371) 514013 Sitz Chemnitz Amisgericht Chemnitz Commerzbank, BLZ 870 400 00. Kto.-Nr. 101 299 800
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ff; i PRUFBERICHT
Jifi Maschinenabnahme
A
U Prifprotokoll geometrische und kinematische Maschinengenauigkeit
A% Maschinentyp: WF 80 Piranha Fabrik-Nr.: 180201
il Spezifikation: Automatisierung Empfianger: New Venture Gear
a E Frasspindelantrieb 15 kW Roitzsch / BRD
Bl R ] Frasspindel @ 22 / @ 27
“* 3 Nahimebedingung for die geometrische Genauigkeit von Stirnradwalizfrasmaschinen wurde aus der DIN 1SO 6545 (04/96) abgeleitet.
i a2y JeN werden an der betriebswarmen Maschine beim Hersteller mit dessen Priifmitteln durchgeftihrt.
Tad rifungen beim Kunden sind Prifmittel und Priifverfahren der gleichen Genauigkeit nach DIN 8601 zulassig.
e - <Uuiassigen Abweichungen gelten fiirr Maschinen mit normaler Genauigkeit IT 6. Flir bestimmte Spezifikationen kénnen einzeine
;} " entfallen bzw. miissen andere ergénzt werden. Diese Prlifungen sind zwischen Hersteller und Empfanger gesondert zu
t.,'** Maschinenparameter
oA - maximaler Werkstlick-Durchmesser doma= 100 mm
*" maximaler Werkzeug-Modul Morma™ 3 mm
e _ Drm. der Aufspannfldche der Werkstlickspindel Dy= 132 mm
i '-55=E=i Drm. der Werkstlickspindelbohrung D,= 80 mm
T max. Verschiebeweg der Gegenhalterpinole k= 100 mm
max. MeBhshe am Werkstiick-Priifdorn L= 400 mm
' ___max. Arbeitshéhe der Gegenhalterpinole h= 324 mm
3¢ —_1max. Verschiebeweg des Axialschlittens ;= 200 mm
halber max. Abstand des Fraserdorn-Gegenlagers k= 150 mm
max. MefRRabstand am Fraser-Priifdorn k= 300 mm
max. Verschiebeweg des Tangentialschlittens b= 200 mm
max.Radialschiittenweg = 90 mm

S -Hauptsténder G -Gegenhalterstander
A -Axialschlitten GP -Gegenhalterpinole
R -Radialschlitten GF -Pinolenfiihrung

T -Tangentialschlitten TR -Traverse

H -Hydraulik - P -Pneumatik

L -Ladeportal - M -Magazin

Priflineal |Priflineal ‘
nach DIN 874 |lel zur Werkstiicktischoberfla-

der GréRe 200|che justieren und befestigen,
Gen.-grad 0 |MeRuhrenstander mit Feinzeiger
auf dem Priflineal positionieren
und die Werkstiicktischoberfia-
che antasten,;

MeRuhrenstander verschieben
und Anzeigeanderung feststel-

4. 0

ey DMl COOMSIMBNIENAY)

erksttickaufnahmespindel

i

Prufkiotze

Feinzeiger

mit balliger  |len;

Tastflache Messung in zwei um 90 Grad

nach DIN 879 |versetzten Ebenen durchfihren;
t die maximale Anzeigeande-

rung aus beiden Messungen

HHHHE R R R A
stiicke - ist die Geradheitsabweichung,

------- T

b
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Maschinentyp: WF 80

| Spezifikation:
FiL) ¥
P 1-Parameter ~— | -
~ Werkstiickparameter
'- ! Zelchnungsnummer A5 _
- Modul: . e 3 mm
- Z&hnezah: | | 31
Teilkreisdurchmesser- 04,43 mm
: Schragungswinkel: 10grd 00Omin:00 sec
~ Schragungsrichtung rechts
- Eingriffswinkel: 20grd 00Omin 00 sec
- Rund-/Planlaufabw.: 0,005/0,0056 mm

NG Volistahl-Wf
Gangzahll—nf::htungl I | 199 / rechts |
~ AuBendurchmesser: 80 mm
___Spannutenzahl: . 12 s
E raserlange_.__*______ _ 60 mm
- Maschinenparameter
: R ea’rb'éltuﬁ@?v_effahfén ] axialfréasen
nzahl der | Schnitte: 2
B 1.Schnit :
BRI 6,5 mm
F "--m?E:‘aféth 278 U/min
chnlttgeschwmdlgkelt 70 m/min
~Vorschub: 18 2,0 mm/WU
orsﬁ brichtung: Gleichlauf
_' s .
# mzﬁpaiéﬁ'étéf _
~ Werkstlcke gesamt: 1
‘”’ kstiicke pro Spannung: 1
Jw esWerkstﬁckwechsel von Hand
'.'ﬂ; “1 veg: mm/Wst
B el o 31 _ﬁQ,
min

1241199 10.°  Uhr
00 h 00 min

.
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Priifprotokoll Standard - Werkstick

PRUFBERICHT

" Maschinenabnahme

Fabrik-Nr.: - 180201
Empfinger: New Venture Gear
Roitzsch / BRD

Werkstuckart:

Werkstoff: e
Profilversch.faktor: . -
Kopfkreisdurchmesser. 100
Breite der Verzahnung: iy 30
Breite/Lange des W.st. 30
Bohrungsdurchmesser: 22 BT

Schragstimrad
- 16 MnCr 5

0,072

mm
mm
mm
mm

Bezugsprofil/Qualitat: BP Il / AA
Beschichtung: TiN
_Bﬂhrungsdurchmesser MIPAPRY URECY St MR
Steigungswinkel: 2 grd 25 min 12 _sec
Rundlaufabw_elchung:_ 0,005 mm
Aufspannungsart: Spanntopf |
Aufspannungshﬁhe 130 ~mm
L Schnrtt 4

| Zustellung: 0,5 mm

| Fréserdmhzahl | 398 * U/min
Schmttgeschmndigkelt 1 90 m/min
Vorschub: 1.0 ~__mm/WU
Vorschubnchtung Gleichlauf

? +++++++++++__+J_+4*+A+‘.+ﬁ A




Prifparameter
Einzelfehler e - | Sammelfehler ., o
MeRgerat: .. ~ UPMC850 MeRgerat: ok ZW 630
Skalenwert. 0,1 ¥ Skalenwert: ety 4.0 um 1
MeRunsicherheit: “+/-1,0 Mm MefRunsicherheit: +/-2,0 Mm

Run_d
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( siehe Anlage "Mefprotokolle”) A A it
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Abweichung/Qualitat
m/- ;
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- |Normalmodul
“|Schragungswinkel
Flankenrichtung

- |Verzahnungsbreite

~ |AuBendurchmesser
Profilverschiebungsfaktor
Kopfhéhenfaktor
Diametrales Zweirollenmag
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