DK 621.914.4 DEUTSCHE NORMEN Juli 1980

Werkzeugmaschinen ﬁm
Waagerecht-Bohr-Frasmaschinen -
Platten-Bohr-Frasmaschinen 8620
Abnahmebedingungen Teil 4
Machine tools; boring and milling machines with horizontal spindle; floor type machines; Ersatz fir DIN 8621

acceptance conditions
Machines-outils; machines & aléser et & fraiser, & broche horizontale; machines & montant
mobile — & taque; conditions de réception

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen Interna tionalen
Norm 18O 3070/11 — 1978, siehe Erlauterungen.

Malle in mm

Friihere Ausgaben: DIN 8621: 05.40

Typ: Maschinen-Nummer:

Auftraggeber: Auftragsnummer:
Abnehmer:

Tag:

1 Zweck und Anwendungsbereich

In dieser Norm sind technische Abnahmebedingungen fiir Waagerecht-Bohr-Frasmaschinen mit auf einem Bett beweg-
lichen Stander und waagerechter Spindel sowie die entsprechenden zuléssigen Abweichungen fiir Maschinen allgemeiner
Anwendung und mit Normalgenauigkeit festgelegt. Sie umfassen vorbereitende MaBnahmen, geometrische Priifungen
der Maschine {Herstellgenauigkeit) und praktische Priifungen des Werkstiickes (Arbeitsgenauigkeit). Die Priifungen ent-
sprechen DIN 8601 (Vornorm), siehe Erlauterungen.
Diese Maschinen kénnen mit folgenden Maschinenteifen ausgeriistet sein, wie sie in DIN 8620 Teil 1 unter Bild

4 — Bohr- und Frasspindel

5 — Plandrehscheibe und Planschieber

6 — Traghiilse
dargestel It sind.
Es wird weiter darauf hingewiesen, daf8 diese Maschinen eine Querbewegung des Standers auf dem Bett, eine Senk-
rechtbewegung des Spindelstockes, eine Axialbewegung der Bohrspindel, der Frasspindel und der Traghiilse, auBerdem
evtl. eine Vorschubbewegung des Planschiebers zur Plandrehscheibe ausfiihren kénnen. Um eine zusétzliche Léngsvor-
schubbewegung des Standers parallel zur Spindelachse zu erhalten, kann ein zusétzlicher Schlitten zwischen Bett und
Stander (Zwischenschlitten) vorhanden sein. Eine Werkstiickaufnahmeplatte (Plattenfeld) kann nach Vereinbarung
zum Zubehor gehoren.

2 Mitgeltende Normen

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

DIN 875 Winkel 90°; MaRe, 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

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

DIN 8601 (Vornorm) Werkzeugmaschinen; Abnahmebedingungen fiir Werkzeugmaschinen fiir die spanende Bearbei-
tung von Metallen; Allgemeine Regeln

Fortsetzung Seite 2 bis 18
Erlauterungen Seite 18
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Seite 2 DIN 8620 Teil 4

3 Allgemeines

3.1 Diese Norm behandelt nur die Priifung der Genauigkeit und betrifft weder die dynamischen Priifungen (Schwin-
gungen, Gerausche, Reibungsverhalten der Elemente usw.) noch eine Nachprifung der Maschinendaten (Spindeldreh-
zahlen, Vorschubgeschwindigkeiten usw.), da diese Priifungen im allgemeinen vor der Genauigkeitsabnahme der Maschine
ausgefiihrt werden.

3.2 Fiir die Anwendungdieser Norm wird auf DIN 8601 (Vornorm), Ausgabe Dezember 1977, Abschnitt 3.2.2, verwiesen,
daB, insbesondere bei der Vorbereitung fiir die Priifungen, die Spindel und andere bewegliche Teile Betriebstemperatur
haben sowie auf die Beschreibung der MeBmethoden und der empfohlenen Genauigkeit der Prifmittel.

3.3 Die Reihenfolge, in der die geometrischen Priifungen beziffert sind, entspricht dem Montagevorgang der Maschinen,
gibt aber keinesfalls die praktisch einzuhaltende Reihenfolge der Priiffungen an. Um die Durchfiihrung der Priifungen oder
die Anbringung der Priifmittel zu erleichtern, kénnen die Einzelpriifungen auch in beliebiger Reihenfolge vorgenommen
werden,

3.4 Es ist bei der Abnahme einer Maschine nicht immer notwendig, samtliche der in dieser Norm angegebenen Einzel-
prifungen durchzufiihren. Es steht dem Betreiber (K&ufer) frei, im Einvernehmen mit dem Hersteller eine Auswahl von
aussagefahigen Priifungen zu treffen, die bei der Bestellung der Maschine genau festzulegen sind.

3.5 Fiir die Priifung des sicherheitstechnischen Zustandes der Maschine sind die einschlagigen deutschen Vorschriften
{UVV, VDE, Normen usw.) sowie DIN 45 635 Teil 16 ,,Gerauschmessung an Maschinen; Luftschalimessung, Hiiliflachen-
verfahren; Werkzeugmaschinen’’ zu beachten.

3.6 In der Spalte , Priifanleitung” ist jeweils am SchluB die Abschnittsnummer aus DIN 8601 (Vornorm), Ausgabe De-
zember 1977, angegeben, wenn die betreffende Prifung den dort enthaltenen Festlegungen entspricht.

3.7 Wenn die fiir eine Meflange angegebene Toleranz von der in dieser Norm angegebenen abweicht (siehe DIN 8601
[Vornorm], Ausgabe Dezember 1977, Abschnitt 2.3.1.1), so ist zu beriicksichtigen, dafl der Kleinstwert der Toleranz
0,0025 mm betragt.

3.8 Es wird darauf hingewiesen, daB eine Bewegung an dieser Maschine als ,langs’’ bezeichnet wird, wenn sie parallel
zur Spindelachse der Maschine und als ,,quer’’, wenn sie rechtwinklig dazu verlauft.

4 Vorbereitende MaRnahmen

Nr Gegenstand Abweichungen

der Priifung

Bild Prifmittel Priifanleitung
zulassig gemessen

Zu den vorbereitenden MaRnahmen fiir das Aufstellen der Maschinen gehort ein
genaues Ausrichten auf einem geeigneten Fundament, wobei die Ebenen der
Fiihrungsbahnen am Bett an beiden Enden in die Waagerechte bzw. in die vor-
geschriebene Neigung gebracht werden, siehe auch Priiffung G 1 und G 2. Die
01 Prifung des Bettes kann mit einer Rahmen- oder Richtwaage vorgenommen
werden, Diese Priifungen sind die Voraussetzungen fiir die folgenden geome-
trischen Priifungen.

3.1bis 3.2.2
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5 Geometrische Priifungen

DIN 8620 Teil 4 Seite 3

Abweichungen
Nr | Segenstand Bild Priifmittel Priifanleitung
9 zulassig gemessen
Ausrichten | Bett Richtwaage | a Die Priifungen a 002mm |a
des Bettes | =000 nach sollen an verschie- bis 1000 mm
und der i DIN 877 denen Stellen, die Ortliche | +rrrvrrer-
Fiihrungs- o o in gleichmaRigem rtliche
bahnen lﬁ': A MeBbriicke | Apstand iiber die '(;%Igganz.
a in Lings ba ! i Optische | 95122 "é"ge-,de’? g | fir 300 mm
. : el ~ -] der andere ettes verteilt sind, o
richtung i griifmittel durchgefiihrt wer- | MeBlénge | ...
Geradheit den Fir jede
der Fiih- weiteren
rungsbah- b a [ 3.1.1 1000 mm
nen in der g E 3.21 MeBlénge ist
Senkrecht- E A ] 5.2.1.2.2.1 die zulassige
Ebene Ty 5.2.1.2.2.2 Abweichung | MeRlange:
um0,01mm
Zu erhéhen. ----------
Maximal zu-
lassige Ab-
weichung:
G1 0,05 mm bis:
10000 mm
0,08 mm
uber
10000 mm
b in Quer- b Eine quer aufge- | b 0,02mm |b
richtung legte Richtwaage fiir
Geradheit darf an keinemder | 1000 mm | . . . .
der Fiih- MeBpunkte, die
uiber die ganze
rungsbah- Lange des Bettes
cfn in de:‘t verteilt sind, eine
Eg:g:rec : Neigungsanderung
anzeigen, die die
zulassige Abwei-
chung liberschreitet.
5.4.1.2.7
|
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Seite 4 DIN 8620 Teil 4

Abweichungen
Nr | Gegenstand Priifmittel Priifanleitung
der Priiffung . .
zulassig gemessen
Geradlinig- Mef3stander | MeRbriicke A Gber 0,02 mm bis
keit der L. die Filhrungsbah- 1000 mm | ..........
Fiihrungs- Feinzeiger | on auflegen. MeR- | . .
bahnen nach stinder mit Fein- | Ortliche
in der DIN 879 zeiger auf der Meg- | |oleranz:
Waagerecht- Teil 1 briicke befestigen. | 0:006:mm
Ebene Lineal Lineal an einem fir 390 mm
Diese Prii- nach quten Teil u.nab- MeBlange ..........
fung ist nur DIN 874 hangig oder in Ver- | Fiir jede
vor der Teil 1 bindung zur Ma- weiteren
schine und so nah 1000 mm
Montage MeRbriicke ie méali P
des Stan- wie moglich an der | MeRlinge ist
Fihrungsbahn die zulissige
ders auf :
dem Bett garallel hierzu aus- Abweichung
durchfiihr- nchteq. Mgl&bolzen um
G2 | bar des Feinzeigers am 0,005 mm
) Lineal anstellen. zu erhéhen,
MeRbriicke entlang .
der Fiihrungsbahn Maximal zu- | MeBlange:
verschieben und lassige Ab-
Anzeigeidnderung weichung: | ...
ablesen. 0,05 mm bis
. 10000 mm
Zur Priifung kann
auch ein Mikroskop | 0,08 mm
mit Priifdraht oder | uber
ein anderes opti- 10000 mm
sches Priifmittel ver-
wendet werden.
5.2.1.2.3 oder
5.2.1.2.2.2
5.2.3.2.1
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DIN 8620 Teil 4 Seite 6

Abweichungen

Nr | Segenstand Bild Priifmittel Priifanleitung
g zulassig gemessen
Fir Stander | Standerschlitten MeRstander | MeRstander mit aund b: a
mit einem a b Feinzei Feinzeiger auf dem | 0,02 mm bis
Zwischen- , naeérr\‘zenger Standerschlitten 1000mm | ...,
schlitten befestigen. Lineal
zur Langs- 'El?”\l| 1879 auf einem festen 9[)03 mm
bewegung: el Teil unabhéngig ‘1’0‘30 MeRlange:
. ( Lineal oder in Verbindung bi mm
1 Langs- = nach zur Maschine und 2500 __________
prifung — ) DIN 874 so nahe wie mog- mm
(W-Achse) Teil 1 lich an der Fiih- Ortliche
Geradlinig- - oder rqngsbahn parallel Toleranz:
keit der }: 2 optische hierzu ausrichten. 0006 mm |
Langsbewe- = Priifmittel Fir a Lineal senk- T\lnjr[ggo mm
gung des recht, fiir b waage- elslange
gﬁ?':jdeenr‘s recht auflegen.

MeBbolzen am
G3 Bett Lineal anlegen,
Stiander um MeR-

a in der lange verfahren und
Senkrecht- A g€ bl
Ebene nzeige ablesen.
b in der 5.2.3.2.1
Waagerecht-
Ebene
2 Quer- Richtwaage | Richtwaagein Quer- | 0,02 mm
prifung nach richtung auf den auf
{X-Achse) DIN 877 Standerschlitten 1000mm |..........
A auflegen und Stan-
Die Fiih- der langs verfahren.
rungsbah- Neigungsanderung
nen sc_:llen ablesen.
in gleicher
Ebene sein
54.1.2.7
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Full document details: DIN 8620-4:1980-07

Gegenstand ) e . ) Abweichungen
Nr - Bild Priifmittel Priifanleitung
der Priiffung L.
zulassig gemessen
Geradlinig- | Stander Mikroskop a aund b:
keit der und Mikroskop auf dem | 0,04 mmbis | ..........
Querbewe- Priifdraht Standerschlitten 1000 mm
gung des oder befestigen. Priif- L
Standers optische draht mittels Hilfs- F“f,tlede
auf dem Priffgerate | Mittel parallel zur werteren
Bett Fiihrungsbahn aus- Il/l%?&?a:;:
a in Waa- I;:;i:;lfs richten. iﬁt c_lie . MeRBlinge:
G4 | gerecht- N b Iasglge Ab-
Ebene Prufdraht Das Okularmikro- weichung | ..........
Telesko, meterkann an einem | UM
b in Senk- 4 festen Teil oder 0,005 mm
recht- | auch unabhingig zu erhéhen.
Ebene von der Maschine Mo
Fadenkreuz 5 befestigt werden Maiun:\al
g : zulassige Ab-
weichung:
5.2.1.2.2.2 0,12 mm
5.2.1.23
5.2.3.2.2
Geradlinig- Mikroskop Bettschlitten bzw. aund b:
keit der und Standerschlitten in | 0,02mmbis | ..........
Senkrecht- Tm Priifdraht Mittenstellung ge- 1000 mm
Bewegung ' oder klemmt. Fiir ied
des Spindel- optische . . ur jede
stockes am H | o et Priifdraht zwischen | weiteren
Stander rutgerate zwei festen Teilen | 1000 mm.
Priifhilfs- in Verbindung oder | MeRlange ist
a in Senk- mittel unabhangig zur die zulassige
recht-Ebene Maschine und so Abweichung
langs zur ot nahe wie méglich zu erh6hen
Achse der anden senkrechten .
G5 | Spindel d’ﬁ Fiihrungsbahnen ;’m &01 :}m Verfahrweg:
o spannen. Bei ge- ur Maschi-
b in Senk- m * klemmter Spindel | Nenbis ..
recht-Ebene kann das Mikroskop | 4000 mm
rechtwink- daran befestigt wer- | Verfahrweg
lig zur den; sonst ist es am und
Achse der Spindelstock anzu- |um 0,02 mm Verfahrweg:
Spindel bringen. Spindel- fiir je
stock wahrend der | 1000 mm
Prifung geklemmt. {MeBlange | ~""""""°°
tiber 4000 mm
52.1.2.3 Verfahrweg
5.2.3.2.2
5.2.1.2.2.2
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