DK 621.914.4 DEUTSCHE NORMEN Mai 1978

Werkzeugmaschinen D l N
Waagerecht-Bohr-Frasmaschinen 8620
Abnahmebedingungen Aligemeine Einfihrung Teil 1

Machine tools; boring and milling machines with horizontal spindle; acceptance conditions — general introduction
Machines-outils; machines & aléser et a fraiser, a broche horizontale; conditions de réception — introduction générale

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (1SO) herausgegebenen Internationalen
Norm 1SO 3070/0 — 1975, siehe Erlduterungen.

1 Ubersicht und Anwendungsbereich
Um Verwechslungen zu vermeiden, sind in dieser Norm die Bearbeitungsverfahren, die auf Waagerecht-Bohr-Frasma-
schinen ausgefiihrt werden konnen, definiert und die verschiedenen Bauarten dieser Maschinen beschrieben.
Waagerecht-Bohr-Frasmaschinen werden nach folgenden Bauarten gegliedert:

Tisch-Bohr-Frasmaschinen

Kreuzbett-Bohr-Frasmaschinen

Platten-Bohr-Frasmaschinen

Zusitzlich enthalt diese Norm noch die Benennungen der wichtigsten Baugruppen und Einzelteile dieser Maschinen
mit ihren fremdsprachigen Ubersetzungen.

2 Bearbeitungsverfahren

2.1 Bohren

Bohren ist die Herstellung eines verlangten Durchmessers von zylindrischen oder kegeligen, Grund- oder Durchgangs-
bohrungen.

Bei koxialen Bohrungen, die auf zwei gegeniiberliegenden Seiten des gleichen Werkstiickes liegen, kann das Verfahren
mit einer Bohrstange, die im Kegel an der Spindelaufnahme eingesetzt ist, durchgefiihrt werden (siehe Bild 4). Das andere
Ende der Bohrstange wird im Gegenhalterlager des Gegenhalters aufgenommen. Wegen der Nebenzeiten, die das vorbe-
schriebene Verfahren hat, wird oft ein besonderes Schaftwerkzeug verwendet, das direkt in derSpindelaufnahmebefestigt
wird. Um an der gegeniiberliegenden Seite bohren zu kénnen, wird der Tisch um 180° geschwenkt (Umschlagbohren).

Dieses letztere wirtschaftlichere Verfahren verlangt engere Toleranzen fiir die Positionierung des Tisches.

2.2 Friaser

Fast alle Frasverfahren werden mit Messerkopf oder Walzenfrasern ausgefiihrt. Die Werkzeuge sind entweder im Kege!
der Bohrspindel (siehe Bild 4) oder an der Aufnahme der Frasspindel, hauptsachlich bei Verwendung eines Messerkopfes,
befestigt.

3 Definition und allgemeine Beschreibung der verschiedenen Maschinenarten

Die hier behandelten Maschinen haben eine waagerechte Spindel. Die technische Entwicklung der Werkzeuge und das
Bestreben zur Einschrankung des Auf- und Abspannens der Werkstiicke haben dazu gefiihrt, die Maschinen sowohl fiir
Bohr- als auch fiir Frasarbeiten herzurichten. Sehr oft ist die letztere Funktion die gebrauchlichste, und mehr und mehr
geht man dazu (ber, gleichermallen die beiden Ausdriicke

Bohr-Frasmaschinen bzw. Fras-Bohrmaschinen
anzuwenden. Jedoch ware die zweite Benennung zu bevorzugen, wenn die Bohrspindel in einer Frasspindel oder einer
Traghiilse (Tragbaiken) angeordnet ist (siehe Bild 6).

Allgemein werden diese Maschinen nach ihrer besonderen Gestaltung nach den Abschnitten 3.1, 3.2 und 3.3 aufgeteilt.

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

Fortsetzung Seite 2 bis 6
Erlauterungen Seite 6

Normenausschu Werkzeugmaschinen (NWM) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V.
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3.1 Tisch-Bohr-Frasmaschinen (Bild 1)
Maschinen mit festem Stander

Bei dieser Maschinenart bildet der Stander fiir den Spin-
delstock mit dem Bett eine Einheit.

Die Schnittbewegung erfolgt durch Drehbewegung der

Spindel und eventuell durch die Plandrehscheibe.

Es gibt folgende Vorschubbewegungen:

— Léangs- und Querbewegung und eventuell Drehung des
Aufspanntisches (X, W, B)

— Senkrecht-Bewegung des Spindelstockes (Y)

— Axialbewegung der Spindel (Z)

— Eventuell Radialbewegung des Planschiebers zur Plan-
drehscheibe (V oder U, nicht eingetragen)

Bild 1.

3.2 Kreuzbett-Bohr-Frasmaschinen (Bild 2)

Maschinen mit Kreuzbett

Diese Maschinenart kann drei Betten haben; die Betten
fir den Stander und fiir den Gegenhalter, die auf der
einen oder anderen Seite am Tischbett liegen kénnen. Das
Bett fiir den Gegenhalter und der Gegenhalter selbst, der

in Bild 2 nicht dargestellt ist, sind nicht unbedingt Be-
standteile der Maschinen.

Die Schnittbewegungen sind die gleichen wie bei Ab-
schnitt 3.1
Es gibt folgende Vorschubbewegungen:

— Lé&ngs- und Querbewegungen und eventuell Drehung
des Aufspanntisches (X, W, B)

— Senkrecht-Bewegung des Spindelstockes {Y)
— Axialbewegung der Spindel (Z)

— Eventuell Radialbewegung des Planschiebers zur Plan-
drehscheibe (V oder U, nicht eingetragen) Bild 2.

3.3 Platten-Bohr-Frasmaschinen (Bild 3)
Maschinen mit Plattenfeld

Der Ausdruck ,,Platten-Bohr-Frasmaschinen’’ ist gegen-
tber ,,Maschinen mit beweglichem Stander’’ zu bevor-
zugen, um jede Verwechslung mit Kreuzbett-Bohr-Fras-
maschinen, die auch einen beweglichen Stander haben, zu
vermeiden. Bei dieser Maschinenart ist der Stander fiir den
Spindelstock auf dem Bett beweglich, an dem entlang fiir
sperrige oder sehr schwere Werkstiicke ein Plattenfeld an-
gebracht wird.

Die Schnittbewegungen sind die gleichen wie bei Ab-
schnitt 3.1

Es gibt folgende Vorschubbewegungen:

— Querbewegung des Standers auf dem Bett (X)

— Senkrecht-Bewegung des Spindelstockes (Y)

— Axialbewegung der Spinde! (Z)

— Eventuell Radialbewegung des Planschiebers zur Plan-
drehscheibe (V oder U, nicht eingetragen)

Es sei noch vermerkt, daR es moglich ist, den Stander auf
Fibrungen anzuordnen, um eine zusétzliche Langsbewe- Bi
gung des Standers parallel zur Spindelachse zu erhalten (W). ild 3.
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