DEUTSCHE NORM September 1997

Werkzeugmaschinen

Abnahmebedingungen fir Stirnrad-(Zylinderrad-) DIN
Walzfrasmaschinen — Prifung der Genauigkeit
(ISO 6545 : 1992) ISO 6545
ICS 25.080.20 Ersatz fur die im Januar 1986
zuriickgezogene Norm
Deskriptoren: Werkzeugmaschine, Walzfrasmaschine, Prifung, Stirnrad, Zylinderrad DIN 8642 : 1976-05

Acceptance conditions for gear hobbing machines —
Testing of the accuracy (ISO 6545 : 1992)

Condition de réception des machines a tailler les engrenages par fraise-mére —
Contrble de la précision (ISO 6545 : 1992)

Die Internationale Norm ISO 6545 :1992-10-15 “Acceptance conditions for gear hobbing
machines —Testing of the accuracy” ist unverandert in diese Deutsche Norm {ibernommen
worden.

Nationales Vorwort

ISO 6545 wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 39 Werkzeugmaschinen, Unterkommitee SC 2 “ Abnahmeprifungen fur
metallabtragende Maschinen”, auf der Basis DIN 8642 : 1976 und unter maBgeblicher Mitwirkung deutscher Fachleute des
NWM-UA 7.1 Walzfrdsmaschinen erstellt.

Far die im Abschnitt 2 zitierten Normen wird im folgenden auf die entsprechenden Deutschen Normen hingewiesen:
ISO 230-1 siehe DIN 8601
ISO 701 siehe DIN 3999
ISO 1328 siehe DIN 3962

Anderungen
Gegeniber der im Jahre 1986 zuriickgezogenen Norm DIN 8642 : 1976-05 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

— Durch Ubernahme der Internationalen Norm 1SO 6545 wurde der Inhalt redaktionell und inhaltlich geandert; Tole-
ranzen wurden z. T. eingeengt.

Frithere Ausgaben
DIN 8642: 1945-01, 1976-05

Fortsetzung Seite 2 bis 32
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Deutsche Ubersetzung

Abnahmebedingungen fiir Stirnrad-(Zylinderrad-)
Walzfrasmaschinen — Prifung der Genauigkeit

Vorwort

Die 1SO (Internationale Organisation fir Normung) ist eine weltweite Vereinigung nationaler Normungsinstitute (ISO-Mitglieds-
kdrperschaften). Die Erarbeitung Internationaler Normen obliegt den Technischen Komitees der ISO. Jede Mitgliedskérperschatt,
die sich fur ein Thema interessiert, fur die ein Technisches Komitee eingesetzt wurde, ist berechtigt, in diesem Komitee mitzuar-
beiten. Internationale (staatliche und nichtstaatliche) Organisationen, die mit der ISO in Verbindung stehen, sind an den Arbeiten
ebenfalls beteiligt. Die ISO arbeitet in allen Angelegenheiten der elektrotechnischen Normung eng mit der Internationalen Elektro-
technischen Kommission (IEC) zusammen.

Die von den Technischen Komitees verabschiedeten Entwirfe zu Internationalen Normen werden den Mitgliedskorperschaften
zunachst zur Annahme vorgelegt, bevor sie vom Rat der ISO als Internationale Norm bestétigt werden. Sie werden nach den
Verfahrensregeln der ISO angenommen, wenn mindestens 75 % der abstimmenden Mitgliedskérperschaften zugestimmt haben.

Die Internationale Norm ISO 6545 wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 39 Werkzeugmaschinen, Unterkomitee SC 2
“Abnahmebedingungen fur metallabtragende Maschinen” ausgearbeitet.
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1 Anwendungsbereich

Diese Internationale Norm legt geometrische und praktische
Prifungen mit Bezug auf 1ISO 230-1 und auch kinematische
Prifungen (Genauigkeit der BewegungsiUbertragung) far
Walzfrasmaschinen mit vertikaler oder horizontaler Spindel
far die allgemeine Anwendung und mit normaler Genauigkeit
fest. Diese Internationale Norm gibt auch die gebrauchlichen
Benennungen fur die Hauptbauteile der Maschine an.

ANMERKUNG: Zuséatzlich zu den in offiziellen ISO-
Sprachen (Englisch, Franzdsisch und Russisch) ver-
wendeten Benennungen gibt diese Internationale
Norm die entsprechenden Benennungen auch in
deutscher Sprache an; diese werden unter der Ver-
antwortung der Mitgliedskdrperschaft Deutschlands
(DIN) veroffentlicht. Es kénnen jedoch nur die in den
offiziellen ISO-Sprachen angegebenen Benennungen
als ISO-Benennungen betrachtet werden.

Diese Norm behandelt nur die Prifung der Genauigkeit der
Maschine. Sie gilt nicht fir Prifungen des Betriebes der Ma-
schine (Schwingungen, abnorme Gerausche, Ruckgleiten
bewegter Bauteile usw.) oder der Maschineneigenschaften
(wie Drehzahlen, Vorschibe usw.), welche im allgemeinen
vor der Genauigkeitsprifung Uberprift werden sollten.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Normen enthalten Festlegungen, die durch
Bezugnahme in diesem Text zu Festlegungen dieser Interna-
tionalen Norm werden. Zum Zeitpunkt der Verdffentlichung
waren die angebenen Ausgaben giltig. Alle Normen unterlie-
gen der Uberarbeitung, und Vertragspartner von auf dieser
Internationalen Norm basierenden Vereinbarungen werden
aufgefordert, nach Moglichkeit die letzten Ausgaben der hier
angebenen Normen anzuwenden. Mitglieder von IEC und
ISO fuhren Verzeichnisse der jeweils gultigen Internationalen
Normen
ISO 230-1 : 1986
Abnahmeregeln fir Werkzeugmaschinen — Teil 1: Geo-
metrische Genauigkeit von Maschinen ohne Last oder
unter Schlichtbedingungen
ISO 701 : 1976
Internationale Bezeichnungen fir Zahnrader — Symbole
far geometrische Angaben
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ISO 1328 : 1975
Stirnrader mit Evolventenverzahnung - 1SO-Genauig-
keitssystem.

3 Vorbemerkungen

3.1 In dieser Internationalen Norm sind LangenmaBe und
zulassige Abweichungen in Millimeter und Inch angegeben.

3.2 Bei der Anwendung dieser Internationalen Norm sollte
Bezug genommen werden auf 1ISO 230-1, insbesondere be-
zuglich der Maschinenaufstellung vor der Prufung, des
Warmlaufens der Spindeln und anderer bewegter Bauteile
sowie der Beschreibung der Prifverfahren und der empfohle-
nen Genauigkeit der Prifmittel.

3.3 Die geometrischen Prufungen sind nach Baugruppen
geordnet angegeben; dies legt aber keineswegs eine einzu-
haltende Reihenfolge der Prifungen fest. Um das Anbringen
der Prufmittel oder das Messen zu erleichtern, durfen die
Einzelprifungen in beliebiger Reihenfolge vorgenommen
werden.

3.4 Es ist bei der Abnahme einer Maschine nicht immer
moglich und erforderlich, samtliche in dieser Internationalen
Norm beschriebenen Einzelprufungen durchzufuhren. Es
steht dem Anwender frei, im Einvernehmen mit dem Herstel-
ler diejenigen Prufungen auszuwahlen, die fur die vorhande-
nen Bauteile oder Eigenschaften der Maschine von Interesse
sind; diese Prufungen mussen aber bei der Bestellung der
Maschine eindeutig festgelegt werden.

3.5 Die praktischen Prifungen mussen im Schlichtschnitt
durchgefiihrt werden und nicht im Schruppschnitt, bei dem
beachtliche Schnittkrafte entstehen. Die jeweiligen Vorschube
und Drehzahlen werden vom Hersteller passend fur die ein-
zelne Maschine ausgewahit.

3.6 Wenn die Toleranz fir eine MeBlange festgelegt ist, die
von der in dieser Internationalen Norm angegebenen ab-
weicht (siehe ISO 230-1 : 1986, Abschnitt 2.3.11), so ist zu
berucksichtigen, daB der Kleinstwert der Toleranz 0,005 mm
(0,000 2 in) betragt.

3.7 Zahlenwerte, die aus den Formeln resultieren, sind auf
das nachste 0,001 mm (0,000 1 in) zu runden.
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4 Benennungen
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Nr eutsch Englisch Franzésisch Russisch
1 Bett Bed Banc CraHuHa
2 Hauptstander Column Montant NepegHAR cTORKa
3 Gegenhalterstander Work-steady column Montant de la lunette 3apHAA CTOMKA C NIOHETOM
4 Gegenhalterfiihrung Work-steady slideway Glissiere de la lunette Hanpaenraiowar noHeTa
5 Gegenhalterarm Work-steady Lunette Nioner
6 Aufspanndorn Work arbor (clamping arbor) Arbre porte-piece OnpaBka
7 Axialschlittenfiihrung Axial slideway Glissiére du chariot axial Hanpagensaiowan cynnopta
hpesbt
8 Axialschlitten Axial slide Chariot axial CynnopT dopessl
9 Tangentialschlitten Tangential slide Chariot tangentiel MlonepeyHsbin cynnopr
(ou porte-fraise)
10 Fraserdorn-Gegenlager Outboard bearing Contre-palier du madrin porte- | NoguwnnHWk onNpaskn dpesbl
fraise
1 Drehachse des Werkzeug- Axis of rotation of the hob | Axe de la broche porte-fraise Ocb wWnuHAenA
tragers spindle
12 Walzfraser Hob Fraise-mere ®pesa
13 Bezugswelle Reference shaft Arbre de référence 3TanoHHbIM Ban
14 Werkstiickirager Work-table (-carrier; -spindle) Plateau porte-piéce Pa6ouni cton
(Tisch, Planscheibe,
Wst-Aufnahmespindel)
15 Werkstuick Workpiece Piéce O6pa6aTbiBaeMan getans
16 Teilschneckenrad Index worm wheel Roue de division AenutensHoe koneco
17 Teilschnecke Index worm Vis de division AenutensHblA BUHT
18 Gegenhalterschlitten Work-steady slide Chariot porte-lunette CynnopTt ntoHeTa
19 Fraserdorn Hob arbor Arbre porte-fraise dpeaepHan onpaeka
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5 Formelzeichen

Im Sinne dieser Internationalen Norm gelten zusétzlich zu
den in ISO 701 angegebenen noch folgende Formelzeichen.

5.1 Bezugswerkstiick

d, Teilkreisdurchmesser
My, Stirnmodul
P, Stirn-Diametral-Pitch
Zy Zahnezahl

5.2 Prifwerkstick

b Zahnbreite

d Teilkreisdurchmesser

m Normalmodul

m, Stirnmodul

P Normal-Diametral-Pitch in 1/inch
P, Stirn-Diametral-Pitch in 1/inch

4 Zahnezahl

B Schragungswinkel

5.3 Arbeitsbereich der Maschine

s Teilkreisdurchmesser des groBten Werkstiickes, das
auf der Maschine walzgefrast werden kann

My max  9roBter Walzfrasermodul
Py min  Kleinster Diametral-Pitch des Walzfrasers in 1/inch

5.4 Genauigkeit der Maschine oder des

Prifzahnrades
Jax héherfrequenter ') Anteil der Walzdrehabweichung
(kurzwellig)
Jao Anteil von f;, proportional zum Stirnmodul eines Be-

zugs- oder Prifwerkstickes
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Jaer Anteil von f;, proportional zum Teilkreisdurchmesser
eines Bezugs- oder Prifwerkstiickes

fa niederfrequenter ') Anteil der Walzdrehabweichung
(langwellig)

Jamax OroBte  Amplitude (Spitze zu Spitze) des
niederfrequenten ) Anteiles der Walzdrehabwei-

chung

S Flankenlinien-Formabweichung

it Flankenlinien-Winkelabweichung

Fot Teilungs-Einzelabweichung

T hoherfrequenter ') Anteil der tangentialen linearen
Ubertragungsabweichung

Ja niederfrequenter ') Anteil der tangentialen linearen
Ubertragungsabweichung

fa héherfrequenter ') Anteil der axialen linearen Uber-
tragungsabweichung

fa niederfrequenter ) Anteil der axialen linearen Uber-
tragungsabweichung

Fy Walzdrehabweichung

F, Teilungs-Gesamtabweichung

Fy Teilungs-Spannenabweichung

F, tangentiale lineare Ubertragungsabweichung

F, axiale lineare Ubertragungsabweichung

F, Profil-Gesamtabweichung

5.5 Zuséatzliche Formelzeichen

D4 Anzahl der Perioden der Teilungs-Spannenabwei-
chung, wie in Abschnitt 8.2 definiert

K Bogenlange auf einem Teilkreis

Zg Gangzahl der Teilschnecke

Zr Zahnezahl des Teilschneckenrades

1) Nationale FuBnote: Im Deutschen werden anstelle der
Bergriffe “hdherfrequent” bzw. “niederfrequent” haufig die
Begriffe “kurzwellig” bzw. “langwellig” verwendet.
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6 Geometrische Priifungen

Nr Bild Gegenstand

=l

A — Werkstlucktrager

G1 Messung der Geradheit der Werksticktrager-

! /] oberflache Gber den Durchmesser
1

Dy _

]

i

Messung des Rundlaufes der Drehachse des
G2 Werkstucktragers oder der Werkstlckauf-
T nahmespindel

b)
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Toleranz
0,001 mm 0,0001 in Prifmittel Bezug auf ISO 230-1 : 1986
und Bemerkungen
d D I,m inmm d, D, 1, m, 1/P inInch
Abschnitte 5.2 und 5.3

Lineal und Werkstiicktrageroberflache unter Verwendung
Feinzeiger eines Brickenlineals mit einem Feinzeiger
oder abtasten.
Neigungs- Bei Maschinen, bei denen der Werksticktrager

6+06,Dy =D, 2,36 +1,19 /Dy - Dy meBgerat nicht als Tisch oder Planscheibe ausgefuhrt ist,

entféllt diese Prifung. Bei Maschinen bis 500 mm

oder . ; o
Tisch- oder Planscheibendurchmesser ist die
erade oder konkav
9 an_(_jert_e Geradheit Gber zwei Durchmesser (90° versetzt)
Prafmittel und bei Maschinen mit einem Tischdurchmesser

groBer als 500 mm Uber vier Durchmesser (4 x 45°
versetzt) zu messen.

Abschnitt 5.612

Es werden zwei Feinzeiger versetzt um jeweils 90°
bei a) und b) rechtwinklig zur Drehachse der
Werkstucktragerspindel an die Kugel angestelit.
Die Kugel ist auf der Aufnahme so auszurichten,
daB die Schwankungen der Zeigerausschlage der

Feinzeiger mit beiden Feinzeiger wahrend einer Umdrehung des

flachem MeB- L . S

einsatz, Kugel Werkstucktragers moglichst klein sind.

und Sonder- Die Schwankungen der Zeigerausschlage bei a)
4+ 0.1 o 157+ 0.2 fda aufnahme und b) sind als gemessene Rundlaufabweichung

oder zu protokollieren.

Es sind Messungen in beiden Drehrichtungen der
Werkstucktragerspindel bei a) und b) vorzuneh-
men. Die groBte dieser Zeigerausschlagschwan-
kungen ist als gemessene Rundlaufabweichung zu
protokollieren.

Diese Messungen kénnen auch mit einem Priif-
zylinder anstelle von Kugel und Sonderaufnahme
durchgefuhrt werden.

Prufzylinder

(fortgesetzt)
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(fortgesetzt)
Nr Bild Gegenstand
8 O
G3 Messung der periodischen Axialruhe der
Werkstucktragerspindel
h
-—-—
S . I
l
G4 Messung des Planlaufes des Werkstlicktréagers

Full document details: DIN ISO 6545:1997-09

Documents

Document Sharing Hub


http://www.avadocuments.com/doc/din-iso-6545-1997-09
http://www.avadocuments.com/doc/din-iso-6545-1997-09

Seite 9
DIN ISO 6545 : 1997-09

Toleranz

Bezug auf ISO 230-1 : 1986

0,001 mm 0,0001 in Prifmittel
und Bemerkungen

d D I,m inmm d, D, I,m 1/P inlnch

Abschnitte 5.622.1 und 5.622.2

MeBbolzen des Feinzeigers mit der Drehachse der
Werkstucktragerspindel fluchtend an die wie in
Prafung G2 ausgerichtete Kugel anstellen.

Feinzeiger mit In beiden Drehrichtungen der Werkstucktrager-
flachem MeB- spindel messen.

1,57 4012 Jd g einsatz, Kugel Bei Maschinen mit waagerechter Aufspanndorn-
und Sonderauf- | chse jst, wenn erforderlich *), eine Kraft F aufzu-
nahme bringen, um axiales Spiel in den Lagern auszu-
schalten; der Wert dieser Kraft ist vom Hersteller
festzulegen.

4+0,06,/d

max

*) Nicht erforderlich bei axial vorgespannten
Lagern.

Abschnitt 5.632

Aufspannflache des Werkstucktragers nacheinan-

der an zwei um 90° versetzten Punkten a) und b)

am groBtmoglichen MeBkreisdurchmesser mit dem
Feinzeiger antasten (wobei ein MeBpunkt a) oder

b) dem Walzfraser gegenUberliegt).

In beiden Drehrichtungen des Werkstucktragers
o . messen. Die groBte Anzeigeschwankung ist die
64025 /B 936 +05 /D Ee:Pzelgeh;Imf;t gemessene Planlaufabweichung.

+0.25,D, 36 +05,/D; aigem et Bei Maschinen mit waagerechter Aufspanndorn-

einsatz achse ist, wenn erforderlich *), eine Kraft F aufzu-
bringen, wie in Prifung G3.
ANMERKUNG: Es empfiehlt sich, zwischen
MeBbolzen und Tischflache ein flaches Par-
allelstiick vorzusehen.

*) Nicht erforderlich bei axial vorgespannten
Lagern.

(fortgesetzt)
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(fortgesetzt)

Nr Bild Gegenstand

' B — Gegenhalter

G5 Messung der Parallelitat der Bewegung des

Gegenarmhalters zur Drehachse des Auf-
\ spanndornes

3) O—bQ

L~
|
4

b)

I, groBter Verfahrweg des Gegenhalterarmes
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