DK 621.924.5 DEUTSCHE NORMEN Januar 1971

Abnahmebedingungen fiir Werkzeugmaschinen D I N

Senkrecht-Honmaschinen 88_3_5

bis 500 mm Hublénge

Acceptance conditions for machine tools; vertical honing machines up to 500 mm length of stroke
Conditions de réception des machines-outils; machines & roder (& honer) verticales jusqu’a 500 mm longueur de course

Typ: Empfanger:
Fabr.-Nr: Auftr.-Nr: Tag: Abnehmer:

Diese Abnahmebedingung umfafit die vorbereitenden Mafinahmen und die geometrischen Prisfungen (Herstellungs-
genavigkeit der Maschine) entsprechend DIN 8601*), die mit der 1SO-Empfehlung ISO/R 230-1961 ibereinstimmt.
Sofern weitere Prifungen oder erhShte Genauigkeiten fiir diese Maschine notwendig sind, miissen diese zwischen Her-
steller und Anwender besonders vereinbart werden. Fir die Prisfung des sicherheitstechnischen Zustandes der Maschine

E; sind die einschlGgigen Yorschriften (UVY, VDE usw.) zu beachten.
% Die Mefiverfahren geben nur das Mefiprinzip und die empfohlenen, in den meisten Betrieben iiblichen MeBmittel an.
©1 Andere Mefiverfahren entsprechend DIN 8601 *) mit gleicher Genauigkeit sind zuléssig. Darin nicht enthaltene Mefver-
R fahren missen vereinbart werden. In der Spalte ,MeBanleitung” ist jeweils am Schluf die Abschnitts-Nummer nach
£ DIN 8601 *) angegeben, wenn die betreffende Messung den dort enthaltenen Festlegungen entspricht.
Q
-]
§ Gegenstand . .. . Abweichungen
2 Nr der Messung Bild Mef3gerdte Meflanleitung zulassig | gemessen
8 dAusrichfen Mef3briicke 'll;igch in Mittelstellung a:
@ er . ringen,
£ . Richtwaage
2 Maschine a nach a 0,05 mm/m
- a in Langs- ] DIN 877 Richtwaage in Léngsrich-
£ richtung l a oder | b | tung bei a nacheinander
2 b in Quer- Im auf die Tischfldche
& 1 r?chtu:g ' Ill - ls)efzen und ablesen b:
- 3 =1 Richtwaage auf Mef3- 0,05 mm/m
g b briicke quer zur Tisch-
2 a fldche bei b aufsetzen
E und ablesen.
g 311
8
z Rundlauf MefB3- Taststift des Feinzeigers | Ausfahr-
- des ‘ stéinder an den Innenkegel der |ldnge bis
2 Innenkegels MeBklotz | Honspindel anstellen. 350 mm
o der Bei langsamem Drehen | a: 0,04 mm
- Honspindel Feinzeiger | der Spindel Anzeige b: 0,06 mm
Z', a Spindel- nach ablesen.
] ein- MM DIN 879 Messung bei ein- e‘:“e‘fgh&s
2 2 gefahren ) gefahrener und bei 5009mm
£ b Spindel ausgefahrener
2 oﬁs- | | Honspindel vornehmen | a: 0,04 mm
3 gefahren ] T l / | 56123 b: 0,08 mm
H .
: | |
z a b

*) In dieser Norm ist bereits die vorgesehene Fassung fiir die Neuausgabe von DIN 8601, Ausgabe Mai 1939, beriick-
sichtigt (z. Z. noch Entwurf DIN 8601, Ausgabe April 1969).

Hinweise auf weitere Normen

Honsteine siehe DIN 69 186 (z. Z. noch Entwurf)
Begriffe und Benennungen fir Honmaschinen (z. Z. in Vorbereitung)

Fortsetzung Seite 2
Erlduterungen Seite 3

Fachnormenausschufl Werkzeugmaschinen im Deutschen Normenausschu3 (DNA)
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Gegenstand . , Abweichungen
Nr dergMessung Bild Mefigerdte Mefanleitung Zulissig | gemessen
Rundlauf Mef3- Werkzeugaufnahme an der | ein-
des sténder Honspindel befestigen. gefahren
Innenkegels | MeBklotz Taststift des Feinzeigers
der L an den Innenkegel der 0,06 mm
Werkzeug- Feinzeiger Werkzeugaufnahme an-
aufnahme nach setzen. Bei langsamem
DIN 879 Drehen der Spindel
3 Anzeige ablesen.
Messung bei eingefahrener
Honspindel vornehmen.
56123
Recht- Mef3- Tisch in Langs- und
winkligkeit sténder Querrichtung auf Mitte
der . stellen. Spindel ausfahren.
Honspindel ! zzlcr;‘zelger Mefistéinder an der Spindel
zur Auflage- DIN 879 befestigen. Taststift des
fiéche des Feinzeigers in Léngsrichtung
Tisches zur Tischflache anstellen. 0,08 mm
4 Mef3stéinder um 180°
drehen, Differenz ablesen.
Messung in Querrichtung
zur Tischfldche wieder-
holen.
5.5
Fluchten Mef3- Zentrierdorn in die Zen-
der | sténder trierbohrung des Tisches
Honspindel- L ! Feinzeiger einsetzen, Spindel aus-
achse zur ‘ nach fahren. Mef3sténder an
Zentrier- 1 DIN 879 Spindel ansetzen. Taststift | a: 0,05 mm
bohrungs- ] des Feinzeigers an den
achse des ! Zentrier- Zentrierzapfen in
Tisches dorn ent- | Waagerechtebene
a sprechend | ansetzen. Honspindel
Messung an deLAUf' drehen, dabei Anzeige
Maschinen - nanme: ablesen.
A bohrung . .
mit fest- [‘ ! Messung mit Schlitten- b: 0,10 mm
stehendem ‘ Einheit in unterster Stellung
5 Tisch und wiederholen.
ausgefahre- Halbierter MeBwert ergibt
ner Hon- Mittigkeitsabweichung.
Splndel 5.4.4
b
Messung an
Maschinen
mit fest-
stehendem
Tisch und
Schlitten-
Einheit in
unterster
Stellung
Documents
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