DEUTSCHE NORM Januar 2001

. . Werkzglugmaschinen .
Priifbedingungen fir Bearbeitungszentren DIN
Teil 7: Genauigkeit eines fertigbearbeiteten Prifwerkstiickes
(ISO 10791-7:1998) |SO 10791 '7

ICS 25.040.10
Machine tools — Test conditions for machining centres —
Part 7: Accuracy of a finished test piece (ISO 10791-7:1998)

Machines-outils — Conditions d’essai pour centres d’usinage —
Partie 7: Précision d’'une piéce d’essai usinée (ISO 10791-7:1998)

Die Internationale Norm ISO 10791-7:1998-02-15 ,, Test conditions for machining centres —
Part 7: Accuracy of a finished test piece” ist unverandert in diese Deutsche Norm
tibernommen worden.

Nationales Vorwort

ISO 10791-7 wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 39 ,Werkzeugmaschinen®, Unterkomitee SC 2
.Prufbebedingungen fir Werkzeugmaschinen der Metallbearbeitung® unter Mitwirkung deutscher Fachleute
des Normenausschusses Werkzeugmaschinen (NWM) im DIN erarbeitet.

Fir die in dieser Norm zitierten Internationalen Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden
Deutschen Normen hingewiesen:

ISO 230-1 siehe DIN ISO 230-1
ISO 6462 siehe DIN 8030-1

Nationaler Anhang NA
(informativ)
Literaturhinweise

DIN ISO 230-1, Werkzeugmaschinen — Prlifregeln fiir Werkzeugmaschinen — Teil 1: Geometrische Genauig-
keit von Maschinen, die ohne Last oder unter Schlichtbedingungen arbeiten; Identisch mit ISO 230-1:1996.

DIN 874-1, Lineale — Flachlineale aus Stahl — Mal3e, Technische Lieferbedingungen.

DIN 875, Stahlwinkel, 90°.

DIN 876-1, Priifplatten — Priifplatten aus Naturgestein — Anforderungen, Prtifung.

DIN 876-2, Priifplatten — Priifplatten aus Gusseisen — Anforderungen, Priifung.

DIN 878, Messuhren.

DIN 879-1, Feinzeiger mit mechanischer Anzeige.

DIN 2270, Fiihlhebelmessgeriéte.

DIN 2273, Sinuslineale.

DIN 8030-1, Fraskdpfe fiir Wendeschneidplatten; Mal3e.

DIN 55201-1, Werkzeugmaschinen — Paletten filir Werkzeugmaschinen — Nenngréf3en bis 800 mm — Form A.
DIN 55201-2, Werkzeugmaschinen — Paletten flir Werkzeugmaschinen — Nenngréf3en ab 1000 mm — Form B.

Fortsetzung Seite 2 bis 11

Normenausschuss Werkzeugmaschinen (NWM) im DIN Deutsches Institut fir Normung e.V.
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Deutsche Ubersetzung

Werkzeugmaschinen

Prufbedingungen fur Bearbeitungszentren
Teil 7: Genauigkeit eines fertigbearbeiteten Prifwerkstlickes
(ISO 10791-7:1998)
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Vorwort

Die ISO (Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung nationaler Normungsinstitute
(ISO-Mitgliedskorperschaften). Die Erarbeitung Internationaler Normen obliegt den Technischen Komitees der
ISO. Jede Mitgliedskérperschaft, die sich fur ein Thema interessiert, flir das ein Technisches Komitee
eingesetzt wurde, ist berechtigt, in diesem Komitee mitzuarbeiten. Internationale staatliche und nichtstaatliche
Organisationen, die mit der ISO in Verbindung stehen, sind an den Arbeiten ebenfalls beteiligt. Hinsichtlich der
elektrotechnischen Normung arbeitet die ISO eng mit der Internationalen Elektrotechnischen Kommission
(IEC) zusammen.

Die von den Technischen Komitees verabschiedeten internationalen Norm-Entwiirfe werden den Mitgliedskorper-
schaften zur Abstimmung vorgelegt. Die Veroffentlichung als Internationale Norm erfordert mindestens 75 %
Zustimmung der abstimmenden Mitgliedskorperschaften.

Die Internationale Norm ISO 10791-7 wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 39 ,Werkzeugmaschinen®,
Unterkomitee SC 2 ,Prifbedingungen flr Werkzeugmaschinen der Metallbearbeitung® erarbeitet.

ISO 10791 besteht aus den folgenden Teilen, die unter dem Haupttitel Priifbedingungen fiir Bearbeitungszentren
zusammengefasst sind:

— Teil 1: Geometrische Prtifungen fiir Maschinen mit waagerechter Spindel und mit zusétzlichen Fréaskdpfen
(waagerechte Z-Achse)

— Teil 2: Geometrische Priifungen fiir Maschinen mit senkrechter Spindel oder mit Universalfrdskpfen mit
senkrechter Hauptdrehachse (senkrechte Z-Achse)

— Teil 3: Geometrische Priifungen fiir Maschinen mit eingebautem rastbaren oder stetig bewegtem Universal-
Fréskopf (senkrechte Z-Achse)

— Teil 4: Genauigkeit und Wiederholprézision der Positionierung linearer und rotierender Achsen

— Teil 5: Genauigkeit und Wiederholpréazision der Positionierung von Werkstiickaufnahme-Paletten
— Teil 6: Genauigkeit der Vorschtibe, Drehzahlen und Interpolationen

— Teil 7: Genauigkeit eines fertigbearbeiteten Priifwerkstiickes

— Teil 8: Bestimmung der Bahnabweichung in den drei Raumebenen

— Teil 9: Bestimmung der Werkzeug- und Palettenwechselzeit

— Teil 10: Bestimmung der thermischen Verschiebungen

— Teil 11: Bestimmung der Gerduschemissionen

— Teil 12: Bestimmung der Vibrationsstérke

Anhang A in diesem Teil von ISO 10791 ist informativ.

Einleitung

Ein Bearbeitungszentrum ist eine numerisch gesteuerte Werkzeugmaschine, die sowohl zur Durchfiihrung
mehrerer Bearbeitungsvorgange, einschliellich Frasen, Ausbohren, Bohren und Gewinden, als auch fir auto-
matischen Werkzeugwechsel aus einem Magazin oder einer ahnlichen Speichereinheit heraus gemaf einem
Bearbeitungsprogramm geeignet ist.

Das Ziel von ISO 10791 ist, soweit und umfassend wie méglich Gber Prifungen zu informieren, die flir den
Vergleich, die Abnahme, die Wartung und Instandhaltung oder irgendwelche anderen Zwecke durchgefihrt
werden kénnen.

ISO 10791 beschreibt mit Bezug auf die betreffenden Teile von ISO 230, Priifregeln flir Werkzeugmaschinen,
verschiedene Arten von Prifungen fir Bearbeitungszentren mit waagerechter oder senkrechter Spindel oder
mit Universalfraskdpfen unterschiedlicher Bauarten, alleinstehend oder in ein flexibles Fertigungssystem integriert.
ISO 10791 legt Toleranzen oder GroRtwerte flr Prifergebnisse fest, die flir Bearbeitungszentren fir die allge-
meine Anwendung und Ubliche Genauigkeit angemessen sind.

ISO 10791 ist ganz oder teilweise auch anwendbar fiir numerisch gesteuerte Fras- und Ausbohrmaschinen,
wenn deren Bauform, Baugruppen und Bewegungen mit den in den Prifungen beschriebenen vergleichbar sind.
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1 Anwendungsbereich

Dieser Teil von ISO 10791 legt mit Bezug auf ISO 230-1 sowohl Bearbeitungsprifungen unter Schlicht-
bedingungen flir Standardprifwerkstlicke als auch Eigenschaften und MalRe des Prifwerkstiickes selbst fest.
Dieser Teil der Norm soll Mindestanforderungen zur Bewertung der Arbeitsgenauigkeit der Maschine liefern.
Abweichend hiervon kénnen aber auch nach Vereinbarung zwischen Hersteller und Anwender genauere oder
teurere Prifungen durchgefihrt werden.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Normen enthalten Festlegungen, die durch Verweisungen in diesem Text zu Festlegungen dieses
Teils von ISO 10791 werden. Zum Zeitpunkt der Verdffentlichung waren die angegebenen Ausgaben gltig.
Alle Normen unterliegen der Uberarbeitung, und Vertragspartner von auf dieser Internationalen Norm basie-
renden Vereinbarungen werden aufgefordert, nach Mdglichkeit die letzten Ausgaben der unten angegebenen
Normen anzuwenden. Die Mitglieder von IEC und ISO flhren Verzeichnisse der jeweils gultigen Internationalen
Normen.

ISO 230-1:1996, Priifregeln fiir Werkzeugmaschinen — Teil 1: Geometrische Genauigkeit von Maschinen, die
ohne Last oder unter Schlichtbedingungen arbeiten.

ISO 6462:1983, Stirnfraser mit Wendeschneidplatten — Abmessungen.

3 Vorbemerkungen

3.1 MaReinheiten

In diesem Teil von ISO 10791 werden alle linearen Mal3e, Abweichungen und zugehdrige Toleranzen in Millimeter
angegeben; Winkelangaben werden in Grad und Winkelabweichungen und zugehdrige Toleranzen werden
vorzugsweise als Quotient oder Zahlenverhaltnis angegeben, aber in einigen Fallen durfen zur Verdeutlichung
Mikroradiant oder Winkelsekunden verwendet werden. Die Aquivalenz der folgenden Ausdriicke sollte stets
beachtet werden:

0,010/1000 = 10x 10°° = 10 urad = 2”

3.2 Bezug auf ISO 2301

Bei Anwendung dieser Prifregeln muss Bezug auf ISO 230-1 genommen werden, insbesondere flr die
Aufstellung der Maschine vor der Prifung, flir das Warmlaufen der Spindeln und der anderen sich bewegenden
Teile, fur die Beschreibung der Messverfahren und fir die empfohlene Genauigkeit der Prifeinrichtung.

3.3 Reihenfolge der Prifungen

Die in diesem Teil von ISO 10791 angegebene Reihenfolge der Prifungen legt keinesfalls die praktische
Reihenfolge des Priifens fest. Um die Anbringung der Prifgerate oder das Messen zu erleichtern, dirfen die
Prifungen in beliebiger Reihenfolge ausgefiihrt werden.

3.4 Durchzufiihrende Priifungen

Beim Prifen einer Maschine ist es nicht immer notwendig, alle in diesem Teil von ISO 10791 beschriebenen
Prifungen durchzufihren. Wenn die Prifungen flir Abnahmezwecke gebraucht werden, ist es Sache des
Anwenders, in Ubereinstimmung mit dem Lieferer/Hersteller die Priifungen auszuwéhlen, die sich auf die
Eigenschaften beziehen, die fiir ihn von Interesse sind.

Diese Prifungen miussen allerdings eindeutig bei Bestellung der Maschine festgelegt werden. Der blof3e
Bezug auf diesen Teil von ISO 10791 flir die Abnahmeprifungen ohne eine Vereinbarung Uber die anzuwen-
denden Prifungen und Uber die entsprechenden Kosten kann fiir keine der Vertragsparteien als bindend
erachtet werden.

3.5 Priufmittel

Die in den folgenden Abschnitten angegebenen Prifmittel sind lediglich Beispiele. Es dirfen auch andere
Priafmittel, die die gleichen GréRen messen und mindestens die gleiche Genauigkeit aufweisen, verwendet
werden. Langenmessgerate missen eine Auflésung von 0,001 mm oder besser haben.

4 Formen der Prufwerkstiicke

In diesem Teil von ISO 10791 werden die folgenden zwei Formen von Prifwerkstlcken in jeweils zwei Grofien
betrachtet. Form, Grél3e und zugehoérige Bezeichnung des jeweiligen Prifwerkstiickes werden in Tabelle 1
angegeben.
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