Anderung Januar 1976:

Gegeniiber der im Jahre 1973 zuriickgezogenen Norm
DIN 8626 Norm-Inhalt volistdndig lberarbeitet und aufge-

Friihere Ausgaben:
DIN 8626: 5.40X

teilt in Teil 1 Standerbohrmaschinen und Teil 2 Saulenbohr-

maschinen.

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

DK 621.952.3 DEUTSCHE NORMEN Januar 1976

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.

Typ: Maschinen-Nummer:
Empfanger: Auftrags-Nummer:
Tag: Abnehmer:

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 Priifung den dort enthaltenen Festlegungen entspricht.

MaBe in mm
2 Vorbereitende MaBnahmen
" Abweichungen
Gegenstand . Pruf- . .
Nr der Priifung Bild mittel Priifanleitung —
zuléssig gemessen
Ausrichten Richt- Lineal zunéachst ain der | aundb a
der waage Symmetrie-Ebene, dann | 0,03/300
Maschine nach b rechtwinklig zur Sym- b
ind DIN877 | metrie-Ebene wund in
g m e_r Li | Langsrichtung zur Achse
tY"_‘E;e meha der Bohrspindel auf den
01 rie-ebene B?ﬁ 874 Bohrtisch (Grundplatte)
b recht- auflegen. Richtwaage je-
winklig zur weils in der Mitte des Li-
Symme- neals aufsetzen und An-
trie-Ebene zeige ablesen. Tisch in
der Mittenstellung.
Maschine 3.11und 5.2.1.2.2.1

Fortsetzung Seite 2 bis 6
Erlauterungen Seite 6

FachnormenausschuB Werkzeugmaschinen (FWM) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V.

Alleinverkauf der Normen durch Beuth Verlag GmbH, Berlin 30 und KéIn 1
1.76
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3 Geometrische Priifungen

. Abweichungen
Gegenstand . Priif- . .
Nr der Priifung Bild mittel Priifanleitung —
zuléssig gemessen
Ebenheit Richt- Richtwaage in den Richtun-| 0,03 fir 0-X
der Auf- waage gen0-Xund 0-Y auf die Auf-| eine MeB-
spann- nach spannflache (Bohrtisch/ | lange von 0-Y
fliche DIN 877 | Grundplatte) aufsetzen und | 300 (eben
G1 (Bohrtisch/ Lineal Anzeige ablesen. oder kon-
Grund- nach 5.32.2und 5.3.2.3 kav)
platte) DIN 874
Priifklotze
Planlauf MeB- MeBstander mit MeBuhr am | 0,05 bei a
des Dreh- | stander Bohrspindelkopf befestigen. | D =300 b
tisches ' MeB- Linealin derMitte des Tisches | max. 0,075
(nur bei he in Richtung a-b aufiegen.
Maschinen u rh MeBuhr bei a am Lineal an- a
mit Dreh- BT& 878 stellen und Anzeige ablesen. b
tisch) Linea | Tischum 180°drehen und Ab-
D = Durch- n:anceha weichungen ablesen.
G2 g‘eessgf;h_ DIN 874 | Lineal im rechten Winkel zur
tisches vorhergehenden Messung
drehen und Messung bei
a-b wiederholen.
Der Tisch ist vor den Mes-
sungen zu klemmen.
5.6.3.2und 5.6.3.3
(angenahert)
Rundlauf MeB- MeBstéander am Spindelstock | |
des Innen- stander befestigen. Taststift der MeB-
kegels der uhrbeiaam Priifdorn anstel-| { =100 l=100
Bohr- ! MeB- len. Bohrspindel drehenund | 5 0015 a
spindel uhr Anzeige ablesen. Messung
nach bei b wiederholen. b 0,02
a dicht an * O— a DIN 878
der Auf- < | . Taststift der MeBuhr senk- 1 =200 1 =200
nahme v U Prf- recht an die Fliche des Ke-
G3| . Hom=- b dorn gels anstellen. Bohrspindel|{ @ 0,02 a
b in einer drehen und Anzeige ablesen. | | ooc
sggesr;?:_g Maschinen mit AuBlenkegel 561.2.3
delkopf I =300 =300
gleich der a 0,025 a
Lange ! b 0,05 b
II
0,02




