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Abnahmeprotokoll gemal3 Abnahmebedingungen nach DIN 8609 Teil 2 fiir Einstdander-Senkrecht-
Drehmaschinen (Karusselldrehmaschinen).

Dieses Protokoll umfasst:

= vorbereitende MalRnahmen,

= geometrische Priifung der Maschine (Herstellgenauigkeit)

s praktische Priifungen des Werkstiickes (Arbeitsgenauigkeit).

Sofemn nicht alle Priifungen durchgefiihrt werden oder weitere Priifungen notwendig sind, muss dies
zwischen Auftraggeber und Auftragnehmer gesondert vereinbart sein.

Maschinendaten:

Typ:
16FR3.1500

Empfanger:

MPT Préazisionsteile GmbH, 09648 Mittweida

Maschinen-Nr.:

24

Auftragsnummer:

420182

Abnehmer:

Datum:

Unterschrift, Stempel:

Hiermit wird bestétigl, dass die Maschine technisch uind geometrisch erfolgreich abgenommen wurde.
Die Prifergebnisse enisprechen den Abnahmebedingungen nach DIN 8609 Teii 2.
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Gegenstand

Abweichungen

v

412

Y/

Nr. det PrOfuR Bild Prifmittel Prufanleitung .
9 zulassig gemessen
01 | Ausgerichtete Richtwaage | Lineal auf Prifklstze aundb A OGOZ—V\
Maschine nach | zentrisch zur 0,03 mm
DIN 877 Planscheibe aufsetzen auf b O 0&
Ain Langs- und Richtwaage im 1000 mm - SN b
richtung Lineal nach Planscheibenzentrum
= = a DIN 874 i auf Lineal anordnen.
B in Quer- Teil 1 ’
richtung Messung in Léngs- und
Prifklotze Querrichtung durch-
fuhren.
b
2. Geometrische Priifungen
G1 | Ebenheit der Richtwaage Lineal Uber die Mitte der | @ bis
Planscheibe nach Pianscheibe 1000 mm EP€(R),‘§:\L“
- DIN 877 ausgerichtet, 0,03 mm o S e
Richtwaage anlegen und ~
Lineal nach in gleichmaRigen Fur jede u@@_)&){
DIN 874 Absténden entlang dem weiteren
=1 | Teil1 Lineal verschieben. 1000 mm @
L i 0,01mm
Anzeigenanderung
- ablesen. Ortliche
{ Toleranz:
! Planscheibe nur hohl. 0,01 mm auf
300 mm
G2 | Planlauf der MeRstativ MeRstativ mit Feinzeiger | @ bis
Planscheibe an einem festen Teil der | 1000 mm 4
1l | Feinzeiger Maschine befestigen. 0,01 mm OIOA 4%
| nach MeRbolzen des
==l i! DIN 879 Feinzeigers am Fur jede b >
F_ Teil 1 gréRtmoglichen weiteren &¢/]L(C
o— MeRradius der Flache 1000 mm @
der Planscheibe = 180° 0,01 mm

M N —
IR T I
E

versetzt zur
Werkzeugposition beim
Drehen des Prifbundes
anstellen. Planscheibe
drehen oder umlaufen
lassen. Anzeige-
anderung ablesen.

6be
AR

Dimin
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Abweichungen

| Nr. dG:?g?..S:and Bild Priifmittel Priifanleitung
Htting ; zulassig gemessen
| SR
G3 | Rundlauf der MeRstativ MeRstativ mit Feinzeiger | @ bis
Planscheibe an einem festen Teil der | 1000 mm
Feinzeiger Maschine befestigen. 0,01 mm e
nach MeRbolzen des
DIN 879 Feinzeigers = 180° Fir jede
Teil 1 versetzt zur weiteren
Werkzeugposition beim 1000 mm @
Drehen des Prifbundes 0,005 mm
R — = bzw. der Bohrung in der
Planscheibe anstellen.
: Planscheibe drehen
oder umlaufen lassen.
S - Anzeigednderung
Rundlauf der Alternativ: ablesen.
Bohrung
in der
Planscheibe
| P
| I
G4 | Parallelitédtder | a MeRstativ Prifzylinder (oder a
Senkrecht- | Winkel) in der Mitte der 0,04 mm auf
Bewegung | Feinzeiger Planscheibe aufsetzen. 1000 mm
des | | nach MeRstativ mit Feinzeiger
Querbalkens | | DIN 879 am Querbalken oder
zur Achse der | Teil 1 Support befestigen. b
Planscheibe | Mefbolzen des 0,06 mm auf
b | Prifzylinder Feinzeigers am 1000 mm
| (oder Prifzylinder anstellen,
ain der . Winkel) Querbalken um
Ebene parallel MeRl&nge verschieben, MeRBlange:
zum klemmen und
| Querbalken | | Anzeigednderun 1)
‘; | | ablesen. ; Bm‘VV\V\'\
|
b in der Priifung bei b
Ebene wiederholen.
rechtwinklig
zum |
Querbalken
G5 | Parallelitat der ; MefRstativ Lineal mit Prifklstzen 0,03mm auf
Bewegung [ auf der Planscheibe 1000 mm
des Supports } Feinzeiger aufsetzen. MeRstativ mit | (nur hohl) OD/I Wkﬂ
zur Flache der | rnach Feinzeiger am Support
Planscheibe | . DIN 879 befestigen. MeRbolzen
i - Teil1 des Feinzeigers am MeRlange:
| | Lineal anlegen und
| Lineal nach Suppoort um Mellange \500
' DIN 874 verschieben. ki
Anzeigednderung

| Teit 1

Prifklotze

0,01 W, V4
bei ¢ AW i,

0.0 v/

002 wi~ /

ablesen.
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Gegenstand

Abweichungen

L
e

| Nr. - Bild | Priifmitte! Priifanieitun
der Priifung f 5 zuldssig gemessen
G6 | Parallelitat der | a | MeRstativ Prufzylinder (oder a
Senkrecht- ’ Winkel) in der Mitte der 0,03 mm auf O O/l l/V\
Bewegung Feinzeiger Planscheibe aufsetzen. 1000 mm NI NIV
des Schiebers = | nach MeRstativ mit Feinzeiger
zur Achse der § DIN 879 am Schieber befestigen.
Planscheibe I ‘ Teil 1 MeRboizen des b S
Feinzeigers am 0,05 mm auf O 5
ain der Prifzylinder Priifzylinder anstellen, 1000 mm .o‘/;b 1’\'\
Ebene parallel T (oder Schieber um MeRlange
zum b . Winkel) verschieben und
Querbalken Anzeigeanderung MeRlange:
ablesen.
b in der 3
Ebene Prifung bei b ODVY\V
rechtwinklig wiederholen.
zum
Querbalken
11
{
G7 | Parallelitatder | a MeRstativ Priifdorn in eine a
Achse der | Aufnahme am 0,02 mm auf
Werkzeug- Feinzeiger Revolverkopf einsetzen. | 300 mm
Aufnahme zur nach Mefstativ mit Feinzeiger
Bewegung DIN 879 auf der Planscheibe
des Schiebers Teil 1 befestigen. MeR3bolzen b
| des Feinzeigers am 0,03 mm auf
‘s | ainder b | Prifdorn Prifdorn anstellen. 300 mm
o Ebene parallel ! Schieber um MeRlange
@ | zum verschieben und
% Querbalken : Anzeigeénderung MeRlange:
2 i ablesen.
X | binder |
-‘E‘ Ebene Prifung bei b
< | rechtwinkiig ! wiederholen.
2 | zum |
'.E:‘; Querbalken Die Prufung ist fur jede
2 Aufnehme vorzunehmen
=
5
5 Z
z i
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Gegenstand

Abweichungen

Nr. & Bild Prifmittel Prifanieitung
der Priifung zuldssig gemessen
G8 | Fluchten der MeRstativ Priifdorn in die
Aufnahmeboh Aufnahmebohrung 0,04 mm o
rung am Feinzeiger einsetzen. MeRstativ mit
Revolverkopf rach Feinzeiger auf der
mit der Achse - DIN 879 Planscheibe befestigen.
der L Teil 1 MefRbolzen des
" Planscheibe | Feinzeigers am Prifdorn
g . Prifdorn | anstellen. Planscheibe
E drehen oder umlaufen
> lassen und
% Anzeigednderung
& ablesen.
1S Die Priifung ist fiir jede
é Aufnahme vorzunehmen
§ Die Anzeigeanderung
< des Feinzeigers gibt das
% Doppelte der
2 ! Fluchtungsabweichung
‘ZS an.
5 HINWEIS:
Messung nur bei
! betriebswarmer
| ‘ Maschine durchfithren
|
G9 | Parallelitat der | | MeRstativ Prifzylinder {oder 0,03mm auf
Bewegung i Winkel) in der Mitte der 1000 mm
des Seiten- | | Feinzeiger Planscheibe aufsetzen.
supports zur | nach MeRstativ mit Feinzeiger
Achse der DIN 879 . am Support befestigen. = LAy
Planscheibe L Teii 1 MeRbolzen des
i Feinzeigers am
Prifzylinder Prifzylinder anstellen MeRlange:
(oder und Support um
Winke!) MzRlange verschieben.
Anzeigednderung ) )
| eblesen.
G10 | Parallelitat der MeRstativ Lineai mit Prifklotzen 0,06 mm auf
Bewegung auf der Plenscheibe 1000 mm
des Seiten- Feinzeiger aufsetzen. Melstativ mit | MeRlange
schiebers zur = e nachn Feinzeiger am a=90° /
Flache der T DIN 879 Seitenschieber (nur hohl) 2
Planscheibe e e Teil 1 befestigen. MelRbolzen
| - ! des Feinzeigers am
— | Lineal nach Lineal anstellen. MeRlange:
, 1 | DIN 874 Seitenschieber um
\ , | Teil1 . MeRiange bis 1000mm
| [ § Ausschub verschieben /
! | | Prifkiotze und Anzeige ablesen.
J
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3. Praktische Priifung

: ALl ‘ Prif- Abweichungen
Nr Gegenstand Bild Bearbeitungs- | Prifmittel | anleitung
| der Pridfung Bedingungen | (DIN7184 zulassig gemessen
% Teil 1)
P1 | D, bis
i 1000 mm
; 0,01 mm N (e
| M | Rundheit | Furjede
V\Iirkzeug weiteren
auf dem 1000 mm
r d -’ 8 Meilel- 0,005 mm
f [ ] (Revolver-)
: Schieber
Ailaits= - MeRstativ ,
geni/llngkil_t T c ] ! Zylinder H= 300mm /
er ivlaschine 7 5 i 0,01 mm
beim Drehen | ; H=2 Felr;]zelger form R Sl
eines Weg 2
p2 | zylindrischen : DID B D. bi
N i is
Probewerk- ﬁ\\\\ SRR Bkl 1600 mm /
stiickes mit = | 001 mm
drei Ansatzen | Dp HCHuEE i laiEd
des Werkzeughalters \V\}i;rkzeug | Rundheit :/gztjeiii
ey auf dem 1000 mm
= ol Seiten- i 0,005 mm
gy schieber ,
|
EE H= 300mm /
| Werkstoff: GG : foyrr“: el 0,01 mm S
P3 | Probewerkstick ;
' | |
% A | Richt- Dy bis /
Arbeits- 7 / ot 1000 mm Rl
genauigkeit N g | nachg | 0,02 mm
der Maschine Mit DIN 877
beim Drehen f Dp Werkzeug uber /
von drei auf dem 3 | : 1000 mm bis
konzen- MeiRel- h:fhai 1] EREIEN 3000 mm
trischen (Revolver-) Dl!\\JI 874 | 0,03 mm
Stegen in Schieber Teil 1
einem Planscheiben- Probe- uber /
Probewerk- durchmesser werkstiick | R 3000 mm WA
stiick Dp | D 5 Gl 0,04 mm
bis 11000 mm 500 mm |
Uber 1000 mm y | i
bis 3000 mm MRt i
Uber 3000 mm 1500 mm
Werkstoff: GG

ANMERKUNG : Sofern keine besonderen Vereinbarungen bestehen. legt der Hersteller Art und Form der Werkzeuge, Vorschub, und

Schnittgeschwindigkeit sowie Schnititiefe fest.




