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GORATU MAQUINAS HERRAMIENTA S A. Fassung 1.08

6.10 — Uberpriifungen und Checklisten.

6.10.1 — Geometrische Priifung.

MERKBLATT GEOMETRISCHE PRUFUNG
...... MODELL GBM CM, GGALAXY CM

Maschinentyp : GBM CM GCM 8 Seriennr.: 58021 Kunde: SIEMENS AG

NE Gegenf:tand Bild Priifanleitung Abweichungen
der priifung
Zuldssing Gemessen
Ebenheit der Langs schlitten in 0,04mm bis a-b
Aufspannflache Mittenstellung 1000mm gréBte
geklemmt Abweichtung
0,03
Richiwaage (mit Fur jede
lineal) in weiteren c-d
Langsrichtung 1000mm ist gréBte
a-b undin die zuléssige | Abweichtung
Querrichtung c-d abweichung urh
aufsetzen und 0,005mm 0,02
G1 Anzeige ablesen zuerhéhen
Maximal
zulassige
Abweichtung:
0,05mm
— Ortliche
Toleranz:
0,02mm auf
300mm
Meblange
Rechtwinkkligke alb alb
it der Langs-und Quer- a 0.005
Autspannflache Schlitten in Mitten 0,025mm auf ’
zur Senkrecht- stellung geklemmt. 300mm b
Bewegung des MeBstander an einem
Spindelstokes festen Teil des
G2 Spindelstokes 0,005
a)in Querebene befestigen. Feinzeiger
am winkel antellen.
b)in Spindelstock um
Langsebene MeBslange senkrecht
bewegen, dabei
Anzeigeablesen

GBM CM- G GALAXY CM

KAP. 6 Seite . 1
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Nr.

Gegenstand
der priifung

Bild

Priifanleitung

Abweichungen

Zuléssing Gemessen
Rechtwinkligkei Langs-und Quer-schlitten | a a
t der Achse der b in Mittenstellung. 0,025mm fur 0,015
Arbeitsspindel Umschlagen mit 300mm
zur Feinzeiger an der Spindel.
Aufspannflache MeBbolzen des b b
- (" Feinzeiger in Querebene | 0,025mm fir 0,005
a)in Querebene bei a1) an die 300mm
G8 Aufspannflache anstellen
b)in und Anzeigeénderung (300mm:
Léngsebene nach Umschlag bei a2) Abstand
ablesen. zwischen
Danach Prufung in den
Langsabene bei b1) und | abzutas-
b2) nehmen tenden
Punkten)
Parallelitat der MeBstander mit Feinzeiger| 0,015mm 0,03
Mitten-oder N an der geklemmten | auf 300mm
Richtnut zur Spindelstock befestigen
Bewegung des MeBbolzen des GroBte MeBlange:
G9 |Langgsschlittens Feinzeigers an eine zulassige 7.000
5 Flache der Nut anstellen. | abweichung:
= Langsschlitten um 0,04mm
MeBlange verschieben
und Anzeige ablesen
Rechtwinkligkei a) MeBstander mit 0,02mm auf 0.01
t der Bewegung Feinzeiger an der 300mm :
des a Jj geklemmten Spindelstock Al
Langsschlittens | ———= befestigen. MoBlange:
zur Bewegung Langsschlittenin
des e Mittenstellung. 600
Querschlittens b MeBbolzen des Feinzeigers
e r am Lineal anstellen und
G10 durch Verschieben des
| Langsschlittens Lineal
ausrichten.
b) MeBbolzen des
Feinzeigers am Winkel
anlegen und bei
verschieben des
Querschlittens um
MeBlange Anzeige ablesen
Parallelitat der Querschlitten in 0,025mm 0.015
Achse der Mittenstellung auf 300mm ’
Arbeitsspindel MeBblozen des Feinzeigers
zur in SenkrechtEbene bei
G11 | Aufspannflache al) anstellen
Feinzeiger Uber die
Aufspannflache bis a2)
verschieben und Anzeige
ablesen valor
GBM CM- G GALAXY CM KAP. 6 Seite . 3



90012000 i Steinfeldstrae 3
Gesellschaft fur sy int o
GMQ Maschinendiagnose I
und Qualitatssicherung E-mail: info@gma.md.de

Werkzeugmaschinentberprifung

PRUFBERICHT N 1330013

Auftraggeber . Siemens AG, | DT LD AP SM DW MF 7
Auftragsnummer

Maschinentyp . Starrbettfrasmaschine

Hersteller : LAGUN (Spain)

Maschinen-Kurzzeichen

und BaugréRe GBMCM 8
Baujahr . 2010
Maschine - Nr. . 58021
Inventar - Nr.
beim Auftraggeber 44206851
Profumifar Richten X-Achse, Geradheit der X-Achse, Maschinengeometrie/Achslage,
9 Positioniergenauigkeit der Achsen nach VDI/DGQ 3441
Prufer * Dr. Téfke / Lohoff
Uberprifungsdatum  :  23.-25.09.2013
(LY
/»; S
Barleben, den 27.09.2013
S e
Der Bericht besteht aus 4  Blatt
INHALT :
1. Vorbemerkungen BI. 2
2. Geomerie BI. 2
21. Richten der X-Achse, Geradheit der X-Achse BI. 2
2.2. Maschinengeometrie, Relativiage der Achsen BI. 3
3. Positioniergenauigkeit der Achsen Bl. 4
4. Anmerkung Bl. 4
ANLAGEN

7 Diagramme/Plotterschriebe

G M Q Barleben Prafbericht - Nr.: 147/11-10 Blattanzanhl: 4 Blatt-Nr.: 1




PRUFBERICHT Maschine: GBM CM 8 Masch.-Nr. 58021 Inv.-Nr. 14206851

2.2. Maschinengeometrie, Relativiage der Achsen

ausgewahlte Messungen in Anlehnung an GORATU

Relativlage der Achsen - von vorn gesehen

+Z
+X
« —
zuléassig nach GORATO
Parallelitat X / Aufspannflache: 0,01 /800 G3b 0,025/300
Rechtwinkligkeit Z / Aufspannflache: 0,04 /600 G2b 0,025/300

Relativlage der Achsen - seitlich (von Steuerungsseite aus gesehen)

Spindelrichtung senkrecht *Z +7
+Y
+Y
zuldssig nach GORATO

Parallelitat Y / Aufspannflache: 0,06 / 800 (kompensiert) G3a 0,025/300
Rechtwinkligkeit Z / Aufspannflache: 0,01 /600 G2a 0,025/300
Geradheits- und Winkelkompensation Z / Y: 0,01 /1000 gemessen mit Geomerie-LasermeRsystem,

Tisch steht nicht zum “Wasser”

Werkstlick zu den Bewegungsachsen ausrichten
Relativlage der Achsen - von oben 4

+Y
\ 4 +X
zuldssig nach GORATO

Rechtwinkligkeit X / Y: 0,015/ 600 G10 0,020/300

G M Q Barleben Prufbericht - Nr.:  133/09-13 Blattanzahl: 4 Blatt- Nr.: 3
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Geradheit der Sténderbewegung (X) in Senkrechtebene
Neigungsmethode, XRY, Stampfen

Verlauf des Kippwinkels

Nerlgung Oi 24.03.2013 16:25:47

Minkel anderungen un ‘xry’ [pmn]

000000 2000000 3000000 4000.000 5000000  603.000 7000000
fleppasition [mn]

Hmin - -14.0 pmm Himax -7 2400 pnsn

aus dem Kippwinkelverlauf berechneter Geradheitsverlauf

beradheit 0 24.09.2013 le:2%:4/

Abuerchungen “xry’ [pm]

| !
=) 2l
[ =
= o)

-100.07

000.000 2000000 3000000 4000.000 5000.000 6000000 7000.000
Mepposition [rin]

dl 42 25.3

LASGUN, GBM CM 8
Masch-Nr. 58021

| xry =380" I

dG = 25um
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Positioniergenauigkeit der X-Achse

Positionsunsicherhert nach UDI-DGEQ 3441

M

Ausgangszustand

25,09.2013  %:04:18

fibueichung [pm]

40.0
30,0 +

20017

1004
0.0 445
o

-10.0 +
=200 1
-30.0 ¢
-40.0 1
-50.0 +
-60.0

IPa = 69um I

I Upmit = 6 4m I

40.0

790.0

1540.0 2290.0 3040.0 3730.0

4540.0

97900 6040.0  6790.0
Sollposition [mm]

Pa

67.9 [yl

Umin ¢

8.2 Cpnl

lImax :

13.6 [pnl

Umit @ 5.9 [pm]

774 [pnl

Psmin:

15 [pnl

Psmax:

10.9 Cpnd

Pemit: 5.0 [pnl

Pasitionsunsicherhert nach UDI/0GO 3441

th

Endzustand

25.09.2013  9:43:45

fibweichung (pm]

0.0 +
40.0 +
0.0+

8.0+

i

nichtlineare Achsfehler-
und Losekompensation

A

6 um I

! Umit‘= 3/Jm I

Il | }

40.0

790.0

1540.0

2290.0

3040.0

3730.0

1540.0 5290.0  6040.0

1

6790.0
Sollposition [mn]

Pa

6.3 [pm]

Umin @

0.3 [pml

Unax @

8.0 {uml

Uit : 3.4 Tpmd

17.2 [pnl

Pemin:

0.9 [yl

Pemax:

6.8 Lpnl

Pemit:

3.6 [pm]

LASGUN, GBM CM 8
Masch-Nr. 58021
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Positioniergenauigkeit der Y-Achse

Positionsunsicherheit nach UDI/0GR 3441

11

4.09.2013 101301

Abueichung {pmd

10.0 v
5.0+

40'50.0 105.'0 205:[] 305.IIJ 405.‘D 5[]5:[! 685:0 ?Dﬁ.'[! 8!]5.'0 SDS.ID IDUSI.EI 1105‘.0
Sollposition [mm]
Pa 32.8 [pml{ Unin : 0.6 L[pml | Umax : 2.3 [pnd| Umit ¢ 1.1 [pnl
p 35.0 [pnl| Psmin: 0.1 [pnl| Psmax: 1.9 [pnl| Pswit: 0.8 [pml
Pasitionsunsicherhiett nach UDI,0GO 3441 01 24.09.2013  19:26:06

0.0+

20,0 +

15.0 +

100 +
= saf
= 0.0
E 504
2
=2 -l

-15.0 +

-20.0 +

-23.0 t t t f t t + t + t }

5.0 1050 2050 309.0 405.0 8080 405.0 705.0 805.0 380A.0 1005.0 1105.0
Sollpasition {mm]

Pa 6.6 Lpnlf Unin : 0.2 [pml|Unax : 2.2 [pnl{ Umit @ 1.0 (pml
p 3.0 [pnl| Psnin: 0.7 [ynl| Psmax: 2.4 [pil| Psmit: 1.6 [pml

LASGUN, GBM CM 8
Masch-Nr. 58021

Ausgangszustand

33 um J

Endzustand

nichtlineare Achsfehler
kompensation

7 um

lUmit: 1pm I
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