DK 621.941.25 : 620.1 DEUTSCHE NORMEN Juni 1976

Werkzeugmaschinen
Drehmaschinen DIN
mit normaler Genauigkeit —_—
Umlaufdurchmesser tiber 800 bis 1600 mm 8607
Abnahmebedingungen

Machine tools; lathes of normal accuracy; swing above 800 up to 1600 mm, acceptance conditions

Machines-outils; tours de précision normale; diamétre au-dessus du banc au-dela de 800 jusqu’a 1600 mm, conditions
de réception ’ .

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen internationalen
Norm ISO 1708-1975, siehe Erlauterungen.

MaBe in mm
Typ: Maschinen-Nummer:
Empfanger: Auftragsnummer:
Abnehmer:
Tag:

1 Zweck und Anwendung

in dieser Norm sind technische Abnahmebedingungen fiir Drehmaschinen mit normaler Genauigkeit, Umlaufdurch-
messer iiber 800 bis 1600 mm, festgelegt. Sie umfassen vorbereitende MaBnahmen, geometrische Priifungen der
Maschine (Herstellgenauigkeit) und praktische Priifungen mit Werkstiicken (Arbeitsgenauigkeit). Die Priifbedingungen
entsprechen DIN 8601 (Folgeausgabe z. Z. noch Entwurf), siehe Erlduterungen.

Sofern nicht alle Priifungen durchgefiihrt werden oder weitere Priifungen notwendig sind, muB dies zwischen Hersteller
und Besteller besonders vereinbart sein. Flir die Priifung des sicherheitstechnischen Zustandes der Maschine sind die
einschlagigen deutschen Vorschriften zu beachten. Die Prifverfahren geben nur das Priifprinzip und die empfohlenen,
in den meisten Betrieben liblichen Priiffmittel an. Andere Priifverfahren entsprechend DIN 8601 (Folgeausgabe z. Z. noch
Entwurf) mit gleicher Genauigkeit sind zuldssig.

In der Spalte ,,Prifanieitung* ist jeweils am SchluB die Abschnittsnummer aus DIN 8601 (Folgeausgabe z. Z. noch Entwurf)
angegeben, wenn die betreffende Priifung den dort enthaltenen Festlegungen entspricht.

Frithere Ausgaben: 9.41

2 Vorbereitende MaBnahmen

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches institut fiir Normung e. V., Berlin, gestattet.
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i Abweichungen
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e Abweichungen
e Gedgrsiend S | teneiung -
zulassig gemessen
b in b Richtwaage liber
Querrich- MeBbriicke b 0,04 mm/m
tung (Lineal) aufsetzen. Anderung der | o Y,
Neigung
Die Richtwaage
[a— kann fiir beide Mes-
01 W Siehe O1a sungen auch auf
den Quer- oder
Bettschlitten auf-
gesetzt werden.
3.1.1
521221
521222
3 Geometrische Priifungen
Geradiinig- a L bis a Prifdorn zwischen aund b:
keit der 1500 mm Spitzen. Feinzeiger 0,02mm
Bettschlit- Feinzeiger | auf Bettschlitten. L bis 500mm | .o
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Waage- am Prifdorn. Bett- L iiber 500 | et
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ne bzw. oder Priufdornes
der durch Lineal verschieben. Wenndie | ..
Drehachse 300 bis Drehlange
und Werk- 500 mm b Prifdraht am Spin-| iiber 1000 mm
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definierten am Ende des Bettes zulassige
Ebene b bei be- | lber Rolle gefiihrt Abweichung
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und b
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e Abweichungen
N | Gegertend T | prtaneing —
zulassig gemessen
a Axial- Feinzeiger Feinzeiger
ruhe der nach
Arbeits- DIN 879 a in Drehmitte a 0,015mm = TR
spindel o
(Priifhiifs- b auf Planflache b 0,02 mm Dorrererereeeecireereennnd
b Pian- mittel) der Arbeitsspindel. (einschlieB- :
laufgenau- lich Axial-
igkeit der b Arbeitsspindel lang- ruhe)
Planflache sam drehen. Bei Spiel
a in den Langslagern
— b O konstante Kraft F
G3 aufbringen.
Der Wert von F wird
vom Hersteller fest-
gelegt.
5.6.2
5.6.3
Rundlauf Feinzeiger Feinzeiger rechtwink-
des Zen- nach lig zur Mantellinie 0,015 mm | e
trierkegels DIN 879 des Kegels anstellen.
der Ar- Arbeitsspindel
beitsspin- langsam drehen.
del
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Langslagern konstan-
te Kraft F aufbringen.
G4 —- - Der Wert von F wird
vom Hersteller fest-
gelegt.
56.1.2.2
Rundlauf Feinzeiger Prifdorn im Innen-
des Innen- nach kegel. Anstellen des a 0,015mm - DTN
kegels der DIN 879 Feinzeigers an den
Arbeits- Umfang des b 0,05 mm Dot
spindel Priifdorn Priifdornes. fiir einen
mit kege- MeBabstand
a ander a b ligem Auf- | Arbeitsspindel von 500 mm
Aufnahme H nahme- drehen. Messung
$ A schaft bei a, dann bei b.
b in b
G5| einem Ab- | ~TT71 ] 5.6.1.2.3
stand vom
halben
max. Dreh-
durch-
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max.
500 mm
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