DK 621.924.3: 620.1 DEUTSCHE NORM Mai 1989

Werkzeugmaschinen

Planschleifmaschinen

-
Z

mit waagerechter Schleifspindel und beweglichem Rechtecktisch 8632
Abnahmebedingungen Teil 1
Machine tools; surface grinding machines with horizontal grinding wheel spindie Ersatz fir
and a movable rectangular table; acceptance conditions Ausgabe 04.76 und

Machines-outils; machines arectifier les surfaces planes a broche porte-meule & ‘DIN 8632T2/04.76

axe horizontal et table rectanguiaire mobile; conditions de réception

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen Internationalen
Norm 1SO 1986 :1985 siehe Erlauterungen.

Fiir die Richtigkeit der fremdsprachigen Benennungen kann das DIN trotz aufgewendeter Sorgfalt keine Gewéhr iiberneh-

men.
MaBe in mm
Typ: Maschinen-Nummer: Baujahr:
Auftraggeber: Auftragsnummer:
Ort:
Abnehmer:
Tag:

1 Anwendungsbereich und Zweck

In dieser Norm sind technische Abnahmebedingungen fiir Planschleifmaschinen mit waagerechter Schleifspindel und
beweglichem Rechtecktisch (A) festgelegt. Sie umfassen vorbereitende MaBnahmen, geometrische Prifungen der
Maschine (Herstellungsgenauigkeit) und praktische Prifungen des Werkstiickes (Arbeitsgenauigkeit). Die Priifbedingun-
gen entsprechen DIN 8601, siehe Erlauterungen.

2 Allgemeines

2.1 Diese Norm behandelt nur die Priifung der Genauigkeit und betrifft weder die Funktionspriifungen der Maschine
(Schwingungen, abnormale Gerdusche, Ruckgleiten bewegter Teile usw.), noch eine Nachprifung der Maschinendaten
(Bewegungen, Vorschubgeschwindigkeiten usw.), da diese Prifungen im allgemeinen vor der Genauigkeitsabnahme der
Maschine ausgefiihrt werden.

2.2 Fiir die Anwendung dieser Norm wird auf DIN 8601/12.86, Abschnitt 3.1, beziiglich der Aufstellung der Maschine vor
der Abnahmeprufung und auf DIN 8601/12.86, Abschnitt 3.2.2, verwiesen, daB, insbesondere bei der Vorbereitung fir die
Prifungen, die Spindel und andere bewegliche Teile Betriebstemperatur haben sowie auf die Beschreibung der Priifver-
fahren und der empfohienen Genauigkeit der Prifmittel.

2.3 Die Reihenfolge, in der die geometrischen Priifungen beziffert sind, entspricht den wesentlichen Merkmalen der
Maschine und gibt keinesfalls die praktisch einzuhaltende Reihenfolge der Priifungen an. Um die Durchfiihrung der Prii-
fungen oder die Anbringung der Prifmittel zu erleichtern,kénnen die Einzelprifungen auch in vollig anderer Reihenfolge
durchgefiihrt werden.

2.4 Esist bei der Abnahme einer Maschine nicht immer mdglich oder notwendig, samtliche der in dieser Norm angege-
benen Einzelpriufungen durchzufiihren. Es steht dem Kaufer frei,im Einvernehmen mit dem Hersteller diejenigen Prifun-
gen auszuwahlen, die den Maschinenteilen oder den ihn interessierenden Eigenschaften entsprechen, die bei der Bestel-
lung der Maschine genau festzulegen sind.

Jede Art der Vervielfdltigung, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V., Berlin, gestattet.

2.5 Firdie Prufung des sicherheitstechnischen Zustandes der Maschine sind die einschlagigen deutschen Vorschriften
und Regeln (UVV,VDE, Normen usw.) zu beachten.

2.6 In der Spalte ,Priifanleitung“ist jeweils am SchluB die Abschnittsnummer aus DIN 8601/12.86, angegeben, wenn die
betreffende Priifung den dort enthaltenen Festlegungen entspricht.

2.7 Wenn die Toleranz fiir eine MeBlange angegeben wird, die von derjenigen in dieser Norm abweicht (siehe DIN 8601/
12.86, Abschnitt 2.3.1.1),ist dabei zu beriicksichtigen, daB der Mindestwert der einzuhaltenden Toleranz 0,001 mm betragt.
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Seite 2 DIN 8632 Teil 1

3 Benennungen
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Nr Deutsch Englisch Franzdsisch
1 | Stander Column Montant
2 | Bett Bed Banc
3 | Tisch Table Table
4 | Richtnut Tenon slot Rainure de positionnement

5 | Schleifspindelstock

Grinding spindle head

Poupée porte-meule

6 | Schleifwerkzeug

Grinding tool

Outil a rectifier

7 | Schutzhaube

Safety guard

Carter de protection

8 | Fangschutz

Guard

Protection

4 Bezeichnung

4.1 Bezeichnung der volistandigen Abnahmebedingung fiir eine Planschleifmaschine mit waagerechter Schieifspindel und

beweglichem Rechtecktisch (A):

Abnahmebedingung DIN 8632 — A

4.2 Bezeichnung der Abnahmebedingung fiir eine Planschleifmaschine mit waagerechter Schieifspindel und beweglichem
Rechtecktisch (A), Einzelprifung G2 (G2):

Full document details: DIN 8632-1:1989-05
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DIN 8632 Teil 1 Seite 3
5 Vorbereitende MaBnahmen
Abweichungen
Nr gegil:s:a:d Bild Prifmittel Priifanleitung
o Fulung zuléssig gemessen
01 | Ausrichten Neigungs- Tisch in Mittenstellung. a) 0,02mm
der Maschine meBgerat NeigungsmeBgerat in X-und Z-Richtung | auf 1000 mm ;) J—
a)in nach DIN 877 | bei a;) und by) auf den Tisch aufsetzen | MeBlénge
X-Richtung MeBbriicke und ablesen. Aut jede wei- | |
b) in Die Prifungen kdnnen auch durch Auf- | teren 1000 mm h;leﬂlane
Z-Richtung b, bi) setzen des NeigungsmeBgerétes auf | MeBlange ist 0
y I eine MeBbriicke bei a;) und by) aufden | die Toleranz |
l l I Fiihrungsbahnen durchgefiihrt werden. | um 0,015 mm
|
- ;‘,; EI 3.1.1 2u erhihen.
= 81) 321 Maximale 7Y R
r—'—:l_—‘ 5212 Toleranz
— 22) 54127 0,05 mm b
b) 0,02 mm MeBlznge
auf 1000 mm
MeBlange | s
6 Geometrische Priifungen
Gegenstand Abweichungen
Nr 9 - Bild Priifmittel Priifanleitung
der Priifung I
zulssig gemessen
G1 | Geradheit der MeBsténder MeBstander mit Feinzeiger an einem | 0,01 mm
Tisch- Feinzeiger festen Teil der Maschine befestigen. auf 1000mm |
bewegung in nach DIN 879 | Lineal in X-Richtung auf den Tisch auf- | MeBlange Me#lange:
X-Richtung Teil 1 legen. MeBholzen des Feinzeigers in | Auf jede wei-
Lineal Z-Richtung an Lineal anstellen. Lingal- | teren 1000 mm | -
= ] nach DIN 874 | enden parallel zur Tischbewegung in | MeBlange ist
Teil 1 X-Richtung ausrichten. die Toleranz
Priifklitze Tisch um MeBlange bewegen und | Um 0.01mm
oder Anzeigeanderung ablesen. zu erhdhen.
optische 523 Maximale
Priifmittel Toleranz
0,025 mm
G2 | Ebenheit der Neigungs- Tisch in Mittenstellung und nicht | 0-X und 0-Z 0-X
Tischflache meBgerat geklemmt. 0,02 mm auf
nach DIN 877 NeigungsmeBgerat in Schritten, die sei- 1000 rpm ........................
Lineal ner Lange entsprechen, in den Richtun- | MeBlange 0-Z
nach DIN 874 | gen 0-X und 0-Z auf die Tischfléche auf- | Auf jede wei-
7 X | Teil1 setzen und Anzeige ablesen. teren 1000 mm P
L ” . .
Prifklitze Die MeBwerte fiir jeden Schritt aufneh- | MeBlénge ist | VERIaNge:
oder men und als Profilliniennetz auswerten, | i L"A?’anz
optische 5329 T
Priifmittel 5393 zu erhhen.
53.94 Maximale Tole-
ranz 0,04 mm
Ortliche Tole-
ranz 0,005 mm
auf 300 mm
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