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1 Zweck und Anwendung
In dieser Norm sind technische Abnahmebedingungen fiir Waagerecht-Drehautomaten, einspindlig, festgelegt. Sie um-
fassen vorbereitende MaBnahmen, geometrische Priifungen der Maschine (Herstellgenauigkeit) und praktische Pri-
fungen des Werkstiickes (Arbeitsgenauigkeit). Die Priifbedingungen entsprechen DIN 8601 (Folgeausgabe z. Z. noch
Entwurf), siehe Erlauterungen.

Sofern nicht alie Priifungen durchgefiihrt werden oder weitere Priifungen notwendig sind, muB dies zwischen Hersteller
und Betreiber besonders vereinbart sein. Fiir die Priifung des sicherheitstechnischen Zustandes der Maschine sind die ein-
schlagigen deutschen Vorschriften zu beachten. Die Priifverfahren geben nur das Prifprinzip und die empfohlenen, in den
meisten Betrieben ublichen Prifmittel an. Andere Priifverfahren entsprechend DIN 8601 (Folgeausgabe z.Z. noch
Entwurf) mit gleicher Genauigkeit sind zuléssig.
in der Spalte ,Priifanleitung* ist jeweils am SchiuB die Abschnittsnummer aus DIN 8601 (Folgeausgabe z. Z. noch Entwurf)
angegeben, wenn die betreffende Priifung den dort enthaltenen Festlegungen entspricht.

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

MaBe in mm
2 Vorbereitende MaBnahmen
. Abweichungen
Gegenstand . Priif- . .
Nr der Priifung Bild mittel Prifanleitung —
zulassig gemessen
Ausrichten Richtwaage| Die Messungen sind an a 0,05/1000 |a .........
der Maschine nach verschiedenen Punkten
DIN 877 der Flhrungsbahnenoder | b 0,05/1000 (b ........
a in Langs- der Richtflachen durch-
richtung MeBbricke | zufiihren,
b in Quer- Priifklétze | Richtwaage auf Fiih-
richtung 1 oder rungsbahnen oder
I andere Richtflachen
o1 [ Priifhilfs-
mittel a in Langsrichtung

und
b in Querrichtung

aufsetzen und Anzeige
ablesen.

311und 3.2
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Fortsetzung Seite 2 bis 6
Erlduterungen Seite 6
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3 Geometrische Priifungen

e Abweichungen
NF 32?2?5:::; Bild n':"t“tgl Priifanleitung —
zuléssig gemessen
Rundiauf MeB- ) | aundb
stander MeBstander mit Feinzeiger
a des a befestigen. MeBbolzen des | d bis 220 a.........
Zentrier- — Feinzeiger | Feinzeigers rechtwinkligan 0,01
kegels der } | nach die Mantelflache bei a des
Drehspindel - DIN 879 Zentrierkegels oder b des | d liber 220 b.........
J Zentrierzylinders anstellen. bis 300
G1 | b des J» l 0,02
Zentrier- Spindel drehen und An-
zylinders der zeigeanderung ablesen. d tiber 300 d........
Drehspindel 0,03
5.6.1
b
L ©
Axialruhe MeB- N
der Dreh- stéander MeBstander mit Feinzeiger
spindel befestigen. MeBbolzen des 001t | ...
Feinzeiger | Feinzeigers an Priifhilfs-
nach mittel anstellen.
G2 DIN 879
Spindel drehen und An-
Prifhilfs- zeigeanderung ablesen.
mittel
5.6.2
Plantauf- MeB- Y| aundb
genauigkeit stander MeBstander mit Feinzeiger
des Spindel- befestigen. MeBbolzen des | 4 bis 220 a.........
kopfes Feinzeiger | Feinzeigers am gréBtmog- 0,01
nach lichenDurchmesserbeiaan
DIN 879 die Anlageflache des Spin- | d liber 220 b.........
delkopfes anstellen. bis 380
0,02
Spindel drehen und An-
G3 zeigednderung ablesen. d uber 380 d........
0,03
Messung bei bwiederholen.
5.6.3
Rundlauf MeB- ) | Spindel-
der zylin- stander MeBstander mit Feinzeiger | bohrung | ...........
drischen befestigen. MeBbolzen des
Aufnahme- Feinzeiger | Feinzeigers an der zylindri- | bis 80
G4 | bohrung nach schen Bohrung anstellen. 0,01 Spindel-
der Dreh- DIN 879 bohrung
spindel Spindel drehen und An- iber 80
zeigeanderung ablesen. 002 | ...
5.6.1
) Siehe Seite 6. D t
ocuments
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