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Vorbemerkung

Der Inhalt dieser Richtlinie ist entstanden unter
Beachtung der Vorgaben und Empfehlungen der
Richtlinie VDI 1000.

Alle Rechte, insbesondere die des Nachdrucks, der
Fotokopie, der elektronischen Verwendung und der
Ubersetzung, jeweils auszugsweise oder vollstin-
dig, sind vorbehalten.

Die Nutzung dieser VDI/NCG-Richtlinie ist unter
Wahrung des Urheberrechts und unter Beachtung
der Lizenzbedingungen (www.vdi-richtlinien.de),
die in den VDI-Merkblattern geregelt sind, mog-
lich.

An der Erarbeitung dieser VDI/NCG-Richtlinie
waren beteiligt:

Bader, Ferdinand, Oberkochen
Bohr, Roland, Salem
Deuchert, Marco, Karlsruhe
Endres, R., Peiflenberg
Feuchter, Peter, Pforzheim
Kugler, Lothar, Salem
Mahr, Frederik, Berlin
Munz, Markus, Karlsruhe
Muth, Bjérn, Karlsruhe
Neumann, Frank, Mainz
Pflug, Thomas K., Ulm

Allen, die ehrenamtlich an der Erarbeitung dieser
VDI/NCG-Richtlinie mitgewirkt haben, sei gedankt.

Eine Liste der aktuell verfiigbaren Blétter dieser
Richtlinienreihe ist im Internet abrufbar unter
www.vdi.de/5211.

Einleitung

Diese VDI/NCG-Richtlinie zielt darauf ab, ein
Priifwerkstiick zur Validierung der Féhigkeiten
von CNC-Werkzeugmaschinen zu beschreiben,
welche im Bereich des Mikrofrdsens eingesetzt
werden.

Dabei sollen geeignete Geometriemerkmale be-
stimmt werden, durch welche ausgewéhlte Eigen-
schaften einer Werkzeugmaschine quantifiziert
werden sollen. Die Art der jeweiligen Bearbeitung
fiir eine korrekte Aussage ist dabei ebenfalls fest-
zuschreiben.

Dadurch soll eine Moglichkeit zur effizienten und
gleichwertigen Uberpriifung der Fihigkeiten unter-
schiedlicher Mikrofrasmaschinen eroffnet werden.
AuBerdem dient das Priifwerkstiick der wiederkeh-
renden Analyse des Istzustands der im praktischen
Einsatz befindlichen Maschine.
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Anmerkung: Die CD-ROM mit der Geometrie des Priifwerk-
stiicks ist erhéltlich bei: NC Gesellschaft e.V., Postfach 3168,
89021 Ulm, Tel. 0731 552755, www.ncg.de.

Um die wichtigsten Einflussfaktoren auf die Bear-
beitungsqualitit bestimmen zu konnen, werden
neben den Geometrien und den Bearbeitungen
ebenfalls das Material und die zu verwendenden
Werkzeuge festgelegt.

Diese Richtlinie soll die Kommunikation zwischen
Anwender und Hersteller beim Mikrofrdsen ver-
einfachen und reiht sich in die praxiserprobten
Priifwerkstiicke fir 3- und 5-Achs-Friasen der
NC Gesellschafte. V. ein. Beide NCG-Em-
pfehlungen (NCG 2004 und NCG 2005) werden
ebenfalls als VDI/NCG-Richtlinien erscheinen.

1 Anwendungsbereich

Die Priifstruktur wurde fiir den Bereich der Mikro-
frisbearbeitung entwickelt und erprobt. Somit
kénnen Mikrofrdsmaschinen der in Bild 1 aufge-
fiihrten Achsenanordnungen durch die vorliegende
Priifstruktur bewertet werden.

Die Vergleichbarkeit wird ermdglicht durch die
Definition der Bearbeitungs- und Vermessungs-
strategien, des Materials sowie der Werkzeuge. Die
Richtlinie VDI/NCG 5211 ist fiir andere Achsan-
ordnungen nicht aussagekraftig.

Das Priifwerkstiick fiir Mikrofrdsen ist als Hilfs-
mittel (z. B. Maschinenvergleich) und Schnelltest
(z. B. Maschineniiberwachung) zu verstehen. Es
kann und soll andere bestehende Testteile und
Abnahmevorschriften an  Werkzeugmaschinen
nicht ersetzen, sondern ergianzen.
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