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Werkzeugmaschinen
Senkrecht-Bohrmaschinen DIN
Saulenbohrmaschinen 8626
Abnahmebedingungen Teil 2
Machine tools; vertical drilling machines; pillar type drilling machines; acceptance conditions Mit DIN 8626 Teil 1
Machines-outils; machines a percer verticales; machines a percer a colonne; Ersatz fur DIN 8626

conditions de réception

Zusammenhang mit den von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen internationalen
Normen ISO 2773/1-1973 und 2773/11-1973, siehe Erlauterungen.
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1 Zweck und Ahwendung

In dieser Norm sind technische Abnahmebedingungen fiir Senkrecht-Saulenbohrmaschinen festgelegt. Sie umfassen
vorbereitende MaBnahmen, geometrische Priifungen der Maschine (Herstellungsgenauigkeit) und praktische Priifungen
des Werkstiickes (Arbeitsgenauigkeit). Die Priifbedingungen entsprechen DIN 8601 (Folgeausgabe z. Z. noch Entwui‘f),
siehe Erlduterungen.

Sofern nicht alle Priifungen durchgefiihrt werden oder weitere Prifungen 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 Priifprinzip und die empfohlenen, in den
meisten Betrieben liblichen Priifmittel an. Andere Priifverfahren entsprechend DIN 8601 (Folgeausgabe z. Z. noch Entwurf)
mit gleicher Genauigkeit sind zuléssig.

In der Spalte ,Priifanleitung” ist jeweils am SchluB die Abschnittsnummer aus DIN 8601 (Folgeausgabe z. Z. noch Entwurf)
angegeben, wenn die betreffende Prifung den dort enthaltenen Festlegungen entspricht.

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