DK 621.941.28 : 620.1 DEUTSCHE NORMEN Marz 1979
Werkzeugmaschinen mm—e—
Senkrecht-Drehmaschinen DIN
Zweistander-Senkrecht-Drehmaschinen 8 09
Abnahmebedingungen Teil 3

Machine tools; vertical turning and boring lathes with two columns; acceptance conditions
Machines-outils; tours verticaux & deux montants; conditions de réception

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen Internationalen
Norm ISO 3655/ — 1976, siehe Erlduterungen.

MaRe in mm
Typ: Maschinen-Nummer:
Auftraggeber: Auftragsnummer:
Abnehmer:
Tag:

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches institut fir Normung e. V,, Berlin, gestattet.

1 Zweck und Anwendungsbereich

In dieser Norm sind technische Abnahmebedingungen fiir Zweistander-Senkrecht-Drehmaschinen
festgelegt. Sie umfassen vorbereitende Manahmen, geometrische Priifungen der Maschine (Her-
stellgenauigkeit) und praktische Priifungen des Werkstiickes {Arbeitsgenauigkeit). Die Priifungen
entsprechen DIN 8601 (Vornorm), siehe Erlauterungen.

Sofern nicht alle Priifungen durchgefiihrt werden oder weitere Priifungen notwendig sind, mul}
dies zwischen Auftraggeber und Auftragnehmer besonders vereinbart sein. Fiir die Prifung des
sicherheitstechnischen Zustandes der Maschine sind die einschidgigen deutschen Vorschriften
zu beachten. Die Priifverfahren geben nur das Prifprinzip und die empfohlenen, in den meisten
Betrieben iiblichen Priifmittel an. Andere Priifverfahren entsprechend DIN 8601 (Vornorm) mit
gleicher Genauigkeit sind zuléssig.

In der Spalte , Priifanleitung” ist jeweils am SchiuR die Abschnittsnummer aus DIN 8601 (Vor-
norm) angegeben, wenn die betreffende Prifung den dort enthaltenen Festlegungen entspricht.

2 Mitgeltende Normen

DIN 874 Teil 1 Lineale, Flachlineale aus Stahl; Mafle, Technische Lieferbedingungen

DIN 877 Richtwaagen (Wasserwaagen); Begriffe, Anforderungen, zulassige Abweichungen,
Priifung

DIN 879 Teil 1 Feinzeiger mit mechanischer Anzeige

DIN 7184 Teil 1 Form- und Lagetoleranzen; Begriffe, Zeichnungseintragungen

DIN 8601 (Vornorm) Werkzeugmaschinen; Abnahmebedingungen fiir Werkzeugmaschinen fiir
die spanende Bearbeitung von Metallen; Allgemeine Regein

Fortsetzung Seite 2 bis 8
Erlduterungen Seite 8

Normenausschull Werkzeugmaschinen (NWM) im DIN Deutsches Institut fir Normunge. V.
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Seite 2 DIN 8609 Teil 3

3 Vorbereitende MaRnahmen

G d Abweichungen
Nr| g eg;“f}a“ Bild Priifmittel Priifanleitung
er Frutung zulassig gemessen
Ausgerich- Richtwaage | Lineal und Priif- aund b
tete Ma- nach klidtze zentrisch 003mm | .........
schine DIN 877 zur Planscheibe auf 1000mm
. Lineal h aufsetzen und
ain ulnea TC Richtwaage im Plan-
Langs- T —T1 ] D N187 scheibenzentrum
01 richtung Teil auf Lineal an-
b in Priifkldtze | ordnen.
Querrich- Messung in Langs-
tung b und Querrichtung
durchfiihren.
3.1, 3.2
4 Geometrische Priifungen
Ebenheit Richtwaage | Lineal iiber die Durch-
der Plan- nach Mitte der Plan- messer bis
scheibe DIN 877 scheibe ausgerich- 1000 mm
Lineal nach tet, Richtwaagean- | 0,03 mm | .........
legen und in gleich- -
’ =] '?"\Il 1874 maRigen Abstanden Fur‘ jede
, el entlang dem Lineal \;vgcu)tgren
G1 verschieben. mm
Durch-
Anzeigeanderung messer
ablesen. 0,01 mm
Planscheibe nur Ortliche
hohl. Toleranz:
00tmm | .........
5.2 auf300mm
Planlauf der MeRstiander | MeRstander mit Durch-
Planscheibe Feingzei Feinzeiger an messer bis
n:érllzelger einem festen Teil 1000 mm
—— der Maschine be- 00tmm | .........
.?'!}' 1879 festigen. MeRbolzen Fiir ied
i el des Feinzeigers am wzzt]:rea
groBtmaoglichen
TF MeRradius der 11)000hmm
T Fliche der Plan- m‘;;:er'
—_— . o
G2 scheibe ~ 180
versetzt zur Werk- 0,01 mm
| zeugposition beim
! Drehen des Priif-
bundes anstellen.
Planscheibe drehen
oder umlaufen
lassen. Anzeigean-
derung ablesen.
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G d Abweichungen
Nr| g egg"f}a" Priffmittel Priifanleitung
er Frutung zulassig gemessen
Rundlauf MeRstander | MeRstander mit Durch- )
der Plan- _ Feinzeiger an messer bis
scheibe Fen;‘zeuger einem festen Teil 1000 mm
nac der Maschine be- 001Tmm | .........
: D'N 879 festigen. MeBBbolzen Fiir iede
| Teil 1 des Feinzeigers weit]eren
[ ~ 180° versetzt zur
| o 1000 mm
. Werkzeugposition Durch-
beim Drehen des
Prifbundes bzw. ?ggsgr
der Bohrung in ! mm
der Planscheibe an-
G3 . stellen. Planscheibe
drehen oder um-
:unglahuf Alternativ: laufen lassen und
er Bon- Anzeigeanderung
rungn blesen
der Plan- a '
scheibe 5.6.1
T !
Parallelitat MeRstander | Prifzytinder (oder a
der Senk- . Winkel) in der 004mm | .........
recht-Bewe- | Feinzeiger Mitte der Plan- auf1000mm
gung des nach scheibe aufsetzen.
Querbal- D'N 879 MeRstander mit
kens zur Teil 1 Feinzeiger am b
Achse der Priif- Querbalken oder 006mm | .........
Planscheibe zylinder Support befestigen, | auf1000mm
a in der (oder MeRbolzen des
Ebene pa- Winkel) Iffi;?zzjliig:c;:ra;- MeRlange:
rc.';lllerZL:km stetlen, Querbalken
G4 | “uerbalken um MeRlange ver- | | s
b in der schieben, klemmen
Ebene und Anzeigeande-
rechtwink- b rung ablesen.
lig zum Prifun i
g bei b
Querbalken wiederholen,
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