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Werkzeugmaschinen B"N
Frasmaschinen =

mit senkrechter Spindel und festem Tisch 8615
Abnahmebedingungen Teil 4

Machine tools; milling machines with table of fixed heigth, with vertical spindle; acceptance conditions
Machines-outils; machines & fraiser a table de hauteur fixe, & broche verticale; conditions de réception

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen In ternationalen
Norm 1SO 1984 — 1974, siehe Erlduterungen.

Fiir die Richtigkeit der fremdsprachigen Benennungen kann das DIN trotz aufgewendeter Sorgfalt keine Gewahr (iber-
nehmen.

MaBe in mm

Typ: Maschinen-Nummer:

Auftraggeber: Auftragsnummer:

Abnehmer:

Tag:

1 Zweck und Anwendungsbereich

In dieser Norm sind technische Abnahmebedingungen fiir Frasmaschinen mit senkrechter Spindel
und festem Tisch festgelegt. Sie umfassen geometrische Priifungen der Maschine (Herstellgenauig-
keit) und praktische Priifungen des Werkstiickes (Arbeitsgenauigkeit). Die Prifungen entsprechen
DIN 8601 (Vornorm), siehe Erlauterungen.

Sofern nicht alle Priifungen durchgefiihrt werden oder weitere Priifungen notwendig sind, muR
dies zwischen Auftraggeber und Auftragnehmer besonders vereinbart sein, Fiir die Priifung des
sicherheitstechnischen Zustandes der Maschine sind die einschlagigen deutschen Vorschriften zu
beachten. Die Priifverfahren geben nur das Priifprinzip und die empfohlenen, in den meisten
Betrieben iblichen Prifmittel an. Andere Priifverfahren entsprechend DIN 8601 (Vornorm) mit
gleicher Genauigkeit sind zulassig.

In der Spalte ,,Priifanleitung”’ ist jeweils am SchiuR die Abschnittsnummer aus DIN 8601 (Vor-
norm), Ausgabe Dezember 1977, angegeben, wenn die betreffende Priifung den dort enthaltenen
Festlegungen entspricht.

2 Mitgeltende Normen

DIN 874 Teil 1 Lineale; Flachlineale aus Stahl; MaRe, Technische Lieferbedingungen
DIN 875 Winkel 90°; MaRe, Technische Lieferbedingungen

DIN 879 Teil 1 Feinzeiger mit mechanischer Anzeige

DIN 5401 Walzlagerteile; Kugeln

DIN 7184 Teil 1 Form- und Lagetoleranzen; Begriffe, Zeichnungseintragungen

DIN 8601 (Vornorm) Werkzeugmaschinen; Abnahmebedingungen fiir Werkzeugmaschinen fiir
die spanende Bearbeitung von Metallen; Aligemeine Regeln

Fortsetzung Seite 2 bis 8
Erlduterungen Seite 8

Normenausschult Werkzeugmaschinen (NWM) im DIN Deutsches Institut fiir Normunge. V.

ﬁlie;ngverkauf der Normen durch Beuth Verlag GmbH, Berlin 30 und Kdin 1 DIN 8615 Teil 4 Nov 1979 Preisgr. 6
Vertr.-Nr, 0006
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Nr Deutsch Englisch Franzosisch
1 Bett Bed Banc
2 Stander Column Montant
3 Querschlitten (Y-Achse) Saddle Chariot transversal

4 Querschlittenfiihrung

Saddle slideways

Glissiéres du mouvement
transversal de la table

5 Langsschlitten (X-Achse)

Table

Table porte-piéce

6 Langsschlittenfilhrung

Table slideways

Glissiéres du mouvement
longitudinal de la table

7 Aufspannflache

Table surface

Surface utile de la table

8 Spindelstock

Spindie head

Chariot porte-broche

9 Spindelstockfiihrung

Spindle head slideways

Glissiéres du chariot porte-broche

10 Spindeinase

Spindle nose

Nez de broche




4 Geometrische Priifungen

DIN 8615 Teil 4 Seite 3

Gegenstand

Abweichungen

Nr - Bild Prifmittel Priifanleitung
der Priffung I
zulassig gemessen
Ebenheit = = Richtwaage | Langs- und Quer- 0,04 mm a—b
der Auf- Skalenwert- | schlitten in Mitten- | bis groRte Ab-
spann- bereich stellung geklemmt. | 1000 mm weichung
flache E2d C=5] | 002mmim | pichtwaage (mit | Fir jede
. ?.'énge Lineal) in Langs- weiteren | "t
d 200 mm richtung a—b und 1000 mm
N N N in Querrichtung istdiezu- | e
1l' 1|‘ T Lineal c—d aufsetzen lassige Ab-
™ ™7 nach und Anzeige ab- weichung | .........
' tH—h DIN 874 lesen. um
G1 c Teil 1 Die Anzahl der Sﬁogr?\tr';\?n c—d
(MeRstinder, | Prifungen richtet ) groRte Ab-
Feinzeiger) sich nach der Maximal weichung
GroRe der Auf- zulassige
spannflache Abwei-
chung: | e
5.3.2.2 0,05 mm
53.2.3 Ortliche
Toleranz:
0.02mm | Tt
auf 300 mm
MeRlange
Rechtwink- MeRstinder | aund b a a
ligkeit der —t S Langs- und Quer- 0,025mm | .........
Aufspann- = Feinzeiger schlitten in Mitten- | auf 300 mm
flache zur | Bal‘l:\:]87 stellung geklemmt. | a =< 90°
Senkrecht- == || < 9 Winkel aufsetzen.
bewegung & JJ Teil 1 .
des Spindel- Winkel MeBstander an b b
stockes =2 s nach einem festen Teil 0,025mm | ..uuen...
DIN 875 des Spindelstockes | auf 300 mm
a in Quer- befestigen. Fein-
ebene oder zeiger am Winkel
G2 Priifzy- anstellen. Spindel- MeRBlange:
b in Léngs- linder stock um MeR-
ebene lange bewegen, | | ...,
dabei Anzeige ab-
L—irl lesen.
= 5.6.2.2.2




