DK 621.914.4 : 620.1.001.41 DEUTSCHE NORM Juli 1983

Werkzeugmaschinen —
Waagerecht-Bohr-Frasmaschinen DIN
mit beweglichem Stander und Kreuzbett 8620
Abnahmebedingungen Teil 6

Machine tools; boring and milling machines with horizontal spindle — Planer type machines with movable column;
acceptance conditions

Machines-outils; machines a aléser et a fraiser, a broche horizontale — Machines a montant mobile et bancs en croix;
conditions de réception

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen Internationalen
Norm 1SO 3070/3 — 1982.

MaRe in mm

Typ: Maschinen-Nummer: Baujahr:
Auftraggeber: Auftragsnummer:
Ort:
Abnehmer:
Tag:

1 Anwendungsbereich und Zweck

In dieser Norm sind technische Abnahmebedingungen fiir Waagerecht-Bohr-Frasmaschinen mit beweglichem Stander
und Kreuzbett festgelegt. Sie umfassen die vorbereitenden MaBnahmen, die geometrischen Priifungen der Maschine
(Herstellgenauigkeit) und die praktischen Prifungen mit Werkstiicken (Arbeitsgenauigkeit). Die Priifbedingungen ent-
sprechen DIN 8601, siehe Erlauterungen.

Diese Maschinen kénnen mit verschiedenen Schliittenbauarten ausgeriistet sein, in den meisten Fallen entsprechend
den Abbildungen fir Maschinenteile in DIN 8620 Teil 1, Ausgabe Mai 1978

— Bild 4 Fras- und Bohrspindelstockschlitten
— Bild 5 Bohrspindelstockschlitten mit Planschieber und Plandrehscheibe
— Bild 6 Schlitten mit Traghiilse oder Fraseraufnahme.

Ferner wird darauf hingewiesen, daR bei diesen Maschinen der Aufspanntisch eine Bewegung der X-Achse (eventuell
drehen, B-Achse), eine Bewegung des Standers auf dem Bett entsprechend der W-Achse, eine Senkrecht-Bewegung des
Spindelstockes (Y-Achse), eine axiale Bewegung der Bohrspindel {Z-Achse} und eventuell eine Vorschubbewegung des
Planschiebers an der Plandrehscheibe (U-Achse) ausfihrt.

Diese Norm behandelt nur die Priifung der Genauigkeit und betrifft weder die Funktionspriifungen der Maschine
{Schwingungen, abnormale Gerausche, Ruckgleiten bewegter Teile usw.}, noch eine Nachpriifung der Maschinendaten
(Spindeldrehzahlen, Vorschubgeschwindigkeit usw.), da diese Priifungen im allgemeinen vor der Genauigkeitsabnahme
der Maschine ausgefithrt werden.

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

Fortsetzung Seite 2 bis 22

Normenausschu Werkzeugmaschinen (NWM) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V.
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Seite 2 DIN 8620 Teil 6

2 Allgemeines

2.1 Fiir die Anwendung dieser Norm wird auf DIN 8601 verwiesen, insbesondere beziiglich der Maschinenaufstellung vor
der Abnahmepriifung, des Einlaufens der Spindel und anderer beweglicher Teile sowie der Beschreibung der MeRmethoden
und der empfohienen Genauigkeit der MeRgerate.

2.2 Die Reihenfolge, in der die geometrischen Priifungen beziffert sind, entspricht den wesentlichen Merkmalen der
Maschine und gibt keinesfalls die praktisch einzuhaltende Reihenfolge der Messungen an. Um die Durchfithrung der Pri-
fungen oder die Anbringung der MeBgeréte zu erleichtern, kénnen die Einzelprifungen auch in v6llig anderer Reihenfolge
durchgefiihrt werden.

2.3 Es ist bei der Abnahme einer Maschine nicht immer mdglich oder notwendig, samtliche der in dieser Norm ange-
gebenen Einzelpriifungen durchzufiihren. Es steht dem Kéufer frei, im Einvernehmen mit dem Hersteller diejenigen Pri-
fungen auszuwihlen, die den Maschinenteilen oder den ihn interessierenden Eigenschaften entsprechen, und die bei der
Bestellung genau festzulegen sind.

2.4 Die praktischen Priifungen sollen mit Schlichtschnitten durchgefiihrt werden.

25 Wenn die Toleranz fiir eine MeRlange angegeben wird, die von derjenigen in dieser Norm abweicht {siehe DIN 8601
Ausgabe Dezember 1977, Abschnitt 2.3.1.1) ist dabei zu beriicksichtigen, daR der einzuhaitende Kleinstwert der Toleranz
sowohi fiir die geometrischen als auch fir die praktischen Priifungen 0,0025 mm betragt.

2.6 Es wird darauf hingewiesen, dall eine Bewegung an dieser Maschine als ,,langs”* bezeichnet wird, wenn sie parallel
zur Spindelachse der Maschine verlauft, und als ,,quer”, wenn sie rechtwinklig dazu ist.

2.7 In der Spalte ,,Priifanleitung” ist jeweils am SchluR die Abschnittsnummer aus DIN 8601, Ausgabe Dezember 1977,
angegeben, wenn die betreffende Priifung den dort enthaltenen Festlegungen entspricht.

2.8 Fiir die Priifung des sicherheitstechnischen Zustandes der Maschine sind die einschidgigen deutschen Bestimmungen
(UVV, VDE, DIN-Normen usw.) sowie DIN 45 635 Teil 16 zu beachten.

3 Bezeichnung

3.1 Bezeichnung der volistandigen Abnahmebedingungen fiir Waagerecht-Bohr-Frasmaschinen mit beweglichem Stander
und Kreuzbett nach DIN 8620 Teil 6 (6):

Abnahmebedingungen DIN 8620 — 6
3.2 Bezeichnung der Abnahmebedingungen fiir Waagerecht-Bohr-Frasmaschinen mit beweglichem Stander und Kreuzbett
nach DIN 8620 Teil 6 (6), Einzelprifung G2 (G2):

Prifung DIN 8620 — 6 — G2

4 Vorbereitende MaRnahmen

Zu den vorbereitenden MaRnahmen fiir das Aufstellen der Maschine gehort ein genaues Ausrichten auf einem
geeigneten Fundament, wobei die Ebenen der Fithrungsbahnen an beiden Enden eines jeden Bettes in die
Waagerecht-Ebene bzw. in die vorgeschriebene Neigung gebracht werden (siehe auch Priifung G 1 und G 2).

01 Die Priifung des Bettes kann mit einer Rahmen- oder Richtwaage vorgenommen werden.

Diese Priifungen sind die Voraussetzungen fiir die folgenden geometrischen Priifungen.

3.1und 3.2.2
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5 Geometrische Priifungen

Abweichungen
Gegenstand . . . .
Nr der Priifung Bild Priifmittel Priifanleitung —
zulassig gemessen
Ausrich- Tischbett und Stinderbett Richt- Die Priifungen fir a 1
ten der waage sind an verschie- 002mm | ........
Fiihrungs- nach denen Punkten in | auf 2
bahnen: [1]1 DIN 877 | gleichméBigen Ab- | 1000 mm
ain . standen iber die Firieden |
Langarch- < —1 bineal | gesamte Lange | Firfeden |
tung des DINg7s | desBettesver iy
Bettes F::—r% Teil 1 ;g:t, durchzu- iber |
— Ghren.
Gerad- = a MeR- . ) 1000 mm MeBlznge:
linigkeit briicke Tisch und Stander | ist die vor-
der Fiih- ;uc in Mittenstellung. | genannte |
. oder Toleranz
rungs .o
bahnen in andere | e vor | U™
der Senk- optische der Mont 0,01 mm
recht- = Priifmittel er viontage von zu er-
Eb Tischund Stander | sy o0
ene vorgenommen ' )
1 Tisch- werden. Ortliche
bett Toleranz:
2 Stén- Gber sine.
d i
erbett MeRlange
von
G1 1 300 mm
a Maximale
Toleranz:
0,05 mm
b in ) Die quer aufge- fiir b 1
Querrich- legte Richtwaage | 0,02mm | ........
tung darf an keinem der| auf 2
des Bettes MeRpunkte, die 1000 mm
Die Fiih- iber die gesamte | | "ttt
run Lange des Bettes
gen o .
sollen ver_tellt supd, eine
in einer Neigungsinderung
Ebene haben, welche die
liegen Toleranz iiber-
schreitet.
1 Tisch-
bett
2 Stan- 5.4.1.2.7
derbett
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Abweichungen
Nr | Segenstand Bild Prifmittel | Prifanleitung
der Priifung zulassig gemessen
Geradlinig- MeR- Mefbriicke A 0,02 mm 1
keit der stander iber die Fihrungs | fir | ........
Fiihrungs- - bahnen auflegen. | 1000 mm | ,
bahnen in Feinzeiger | pestander mit o
der Waa- nach Feinzeiger auf Fir jeden | ««-ccc -
gerecht- DIN 879 der MeRbriicke weiteren .
Ebene Teil 1 befestigen. Lineal uMbE::rer MeRlange
. Lineal an einem festen )
1 Tisch- S rach Teil unabhéingig | 1oop ™™ | e
bett DIN 874 | oder in Verbin-
—_— - vorge-
2 Stén- -— Teil 1 dung zur Mass:hme nannte
derbett Abweichung =] m| PriifkI6tze lr:]n:g ;Zhn:: 3’: Toleranz
-
PrufdrathHm (EndmaBe) | Fiihrungsbahn 3m01 mm
Abweichu —rt Hero. parallel hierzu ’
" ::I('(':;ou nd | ausrichten. MeR- il;'f;n
Prifdraht | Dolzen des Fein- )~ =
G2 zeigers am Lineal Ortliche
?)r;(t’ii::ehe anstillen. MeR- Toleranz:
riicke entlang de
Priifmittel Fiihrungsbahng ' gé%?iir:em
verschie?en und MeRlange
Anzeigednderung | yon
ablesen. 300 mm
Zur Pr@ifung kann | Maximale
auch ein Ml!gro- Toleranz:
skop mit Priif- 0.05
draht oder ein Ao mm
anderes optisches
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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Nr

Gegenstand |

der Priifung

Bild

Priifmittel

Priifanleitung

Abweichungen

zulassig gemessen

G3

Ebenheit
der Auf-
spann-
flache des
Tisches

Tisch

A

Richt-
waage
nach
DIN 877

Lineal
nach
DIN 874
Teil 1

Priifkl6tze
(EndmafRe)

Tisch in Mitten-
stellung

Tisch bzw.
Schlitten ge-
klemmt.

5.3.2.2

0,02 mm
bis

1000 mm
nicht
konvex

Fiir jeden
weiteren
Meter
iber
1000 mm
ist die
vorge-
nannte
Toleranz
um

0,02 mm
Zu er-
hohen.

Ortliche
Toleranz:
0,015 mm
iber eine
MeRlange
von

300 mm

Maximale
Toleranz:

0,08 mm
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G d Abweichungen
Nr | Segenstan Bild Prifmittel |  Priifanleitung
der Priifung .
zulassig gemessen
Paralleli- MeR- MeRbolzen des 0,04mm | ........
tat der stander Feinzeigers in bis .
Aufspann- Feinzeiger | Senkrecht-Ebene | 1000 mm | MeRlange:
flache des nach 9 in Richtung der Fiir jeden
Tisches zu DIN 879 Spindelachse an weiteren | 7T
seiner Be- Teil 1 das Lineal, das Meter
wegung ) parallel zur Tisch- | Gper *
1= Lineal flache liegt, an- 1000 mm
nach stellen. Wenn die | st die
DIN 874 | Tischlange mehr | o oo
Teil 1 als 1600 mm be- | nannte
Priifkl5tze gg%tdr“';'gi f'c'ﬁ Toleranz
(Endmae) | o\ fenweise Ver- 3%1 mm
schiebung des 20 er-
Lineals ausge- héhen
fiihrt. Ortli h
Der MeRsténder T(';lelfar?z-
fiir den Feinzeiger | 9 015 mm
kann an der ge- iiber eine
klemmten Spin- MeRlange
G4 del oder an einem | o1
festen Teil der 300 mm
Maschine ange- .
bracht werden. Maximale
Fir Maschinen Toleranz:
mit Drehtisch: 0,06 mm
Hier sind 4 Pri-
fungen durchzu-
fiihren, und zwar
durch jeweiliges
Drehen des
Tisches um 90°.
Fiir die Toleranz
der Parallelitat
ist die groite
der 4 gemessenen
Toleranzen zu
nehmen (siehe
DIN 8620 Teil 3).
5.2.3.2.1
5.4.2.2.2.1
G_erac!li- 7 Lineal Das Lineal kann 002mm | ........
glgk'?!jch Bach direkt auf den <1000mm
er Fih- IN 874 Tisch aufgelegt .
rungs- Teil 1 werden, Maximale
bzw. oder B Toleranz:
Referenz- Mik Der MeBstander 0,03 mm
nut des SkIO f0u'nd mit Feinzeiger
Tisches P "fpd h ist am Kreuz-
G5 rutdrant | winkel zu be-
77 Kreuz- festigen.
winkel 5.2.1.2
MeRstander| 52.1.2.1
Feinzeiger 5.2.1.2.3 oder
nach 5.2.3.2
DIN 879
Teil 1
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Gegenstand

Abweichungen

Full document details: DIN 8620-6:1983-07

Nr - Bild Priifmittel Priifanleitung
der Priifung zuldssig gemessen
Paralleli- MeR- Stander ge- 003mm |........
tat der é stander klemmt. auf
E:‘t\vrungs- Z Feinzeiger | Mef3stinder mit 1000 mm
Referenz- nach Feinzeiger an der | Maximale
nut zur DIN 879 Spindel befesti- Toleranz:
Bewegung Teil 1 gen.FM_eBbqlzen 0,04 mm
des Tisches es Feinzeigers
4 an der Nut an-
stellen, Tisch in
B -2 &] beiden Richtun-
G6 I = gen verschieben
— und Anzeige
ablesen.
J 5.2.3.2.1
5.4.2.2.2.1
Ge.rad-. aund b a Mikroskop | a aundb
I(;g:g;:xe_ - g"dhf"‘f' Mikroskop an 002mm |........
una d = ; ra dem Tisch be- bis
%’iscghe:S i oder festigen. Prif- 1000 mm | MeRlinge:
I el andere draht mittels Eir
a inder i optische Hilfsmittel paral- ur jeden |
Waage- Priifmittel | lel zum Tisch weiteren
recht- Priifdraht priifhilfs. | sPannen, Tisch !\.’Lete'
ebene O t; : s verschieben und uber
) mitte Abweichung ab- 10%0 mm
g inder b Autokolli- | lesen. st die
e mations- org
recht- b nannte
Fernrohr
ebene . ! Die Priifung wird | Toleranz
G7 l | mit einem Auto- um
‘ Bezat kollimations- 0,01 mm
m.g A— Fernrohr vorge- Zu er-
nommen. héhen.
aund b
Die Priifungen
konnen auch mit
mechanischen
Priifmitteln
durchgefiihrt
werden.
5.2.1.2.3
5.2.3.2.2
5.2.1.2.2.2
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