DK 621.924 : 621.923.1 : 620.1 DEUTSCHE NORMEN November 1978

Werkzeugmaschinen ) D I N
Flachschleifmaschinen —ALA
2Zweistander-Flachschleifmaschinen 8 6 3 2
Fiihrungsbahnenschleifmaschinen
Abnahmebedingungen Teil 4

Machine tools; surface grinding machines with two columns; machines for grinding slideways; acceptance conditions

Machines-outils; machines & rectifier les surfaces planes a deux montants; machines a recitifier les glissiéres; conditions
de réception

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen Internationalen
Norm 1SO 4703 — 1977, siehe Erliuterungen.

Mafe in mm
Typ: Maschinen-Nummer:
Auftraggeber: Auftragsnummer:
Abnehmer:
Tag:

1 2Zweck und Anwendungsbereich

In dieser Norm sind technische Abnahmebedingungen fiir Flachschleifmaschinen — Zweistander-
Flachschleifmaschinen, Fihrungsbahnenschleifmaschinen — festgelegt. Sie umfassen vorberei-
tende MaRnahmen, geometrische Priifungen der Maschine (Herstellgenauigkeit) und praktische
Prifungen des Werkstiickes (Arbeitsgenauigkeit). Die Priifungen entsprechen DIN 8601 (Vor-
norm), siehe Erlauterungen.

Sofern nicht alle Prifungen durchgefiihrt werden oder weitere Priifungen notwendig sind, muf
dies zwischen Auftragnehmer und Auftraggeber besonders vereinbart sein. Fir 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 Be-
trieben ublichen Prifmittel an. Andere Priifverfahren entsprechend DIN 8601 (Vornorm) mit
gleicher Genauigkeit sind zulassig.

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

2 Mitgeltende Normen
DIN 874 Teil 1 Lineale; Flachlineale aus Stahl; MaBe, Technische Lieferbedingungen
DIN 879 Feinzeiger mit Einspannschaft

DIN 8601 {Vornorm) Werkzeugmaschinen; Abnahmebedingungen fir Werkzeugmaschinen fiir
die spanende Bearbeitung von Metallen; Allgemeine Regeln

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

Fortsetzung Seite 2 bis 13
Erlauterungen Seite 13

NormenausschuR Werkzeugmaschinen (NWM) im DIN Deutsches Institut fiir Normunge. V.
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3 Benennungen

Nr Deutsch Englisch Franzésisch
1| Bett Bed Banc
2 | Fihrungsbahn, Bett Slideway Glissiére, banc
3 | Tisch Table Table

4 | Stander links

Left-hand column

Montant gauche

5 | Stander rechts

Right-hand column

Montant droit

6 | Fiihrungsbahn, Stander rechts

Slideway, right-hand column

Glissiére, montant droit

7 | Querbalken

Cross rail

Traverse mobile {(coulisseau vertical)

8 | Schlitten

Saddle

Chariot

9 | Schleifspindelstock rechts

Right-hand wheelhead

Poupée porte-meule droite

10 | Schleifspindelstock links Left-hand wheelhead Poupée porte-meule gauche
11 | Traverse Bridge Entretoise
12 | Schieifscheibe Grinding wheel Meule
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4 Vorbereitende MaRnahmen

Abweichungen

nr| Gegenstand Bild Priffmittel Priifanleitung
der Priifung .
zulassig gemessen
Ausrichten Lineal Tisch abgehoben. a 00tmm |.........
der Fiih- nach - . fiir eine MeR- .
rungsbah- DIN 874 a Richtwaage in linge von | MeRlange
nen des Teil 1 Langsrichtung 1000mm | .........
Bettes ] ulaer die gesamte
Richtwaage | Lange des Bettes
a Langs- Skalenwert- | in gleichen Ab- b 0,02 mm
richtung bereich standen und an fur 1000mm | .........
Genauig 0,02 mm/m | verschiedenen
eit der MeRbriicke ,’Zt’j:ﬁf‘gs‘;‘o‘;g'e
Fiihrungs- aufsetzen.
bahn in
der Senk- b MeRBbriicke und
recht-Ebene Richtwaage in
Querrichtung auf
b Quer- die Fiihrungsbahn
richtung aufsetzen und in
Lage der Langsrichtung
Fihrungs- iiber die gesamte
01| bahnen zu- Léange des_ Bettes
einander an verschiedenen

Punkten groRte
Anzeigednderung
ablesen.

Die Priifung ist bei
Montage der Ma-
schine durchzu-
fihren.

Die Grundform der
Fiihrungsbahn, von
der die zulassige
Abweichung aus-
geht, ist vom Her-
steller durch gra-
phische Darstellung
oder Beschreibung
zu definieren.

3.1, 3.2
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Seite 4 DIN 8632 Teil 4

Abweichungen
Gegenstand . g .. .
Nr dergPr'Lifung Bild Priifmittel Priifanleitung —
zulassig gemessen
Geradheit ] Mikroskop Tisch abgehoben. L.ange der
der Fiih- und Priif- . Fihrungs-
rungsbah- PN draht Prifdraht an"den bahn:
nen in <.§ i Enden der Fiih- bis 1000 mm
waage- MeBbriicke rungsbahn befe- 0.01
rechter of _‘5';1 oder an- stigen, spannen Ldimm b e
Ebene d'eriog- " und ausrichten. iiber
tische Priif- . 1000 mm
hilfsmittel | MeBbrickeund -t
Mikroskop auf die
Fihrungsbahn auf- | 4000 mm
setzen und aus- 002mm | ..........
richten. MeRRbriicke | {iber
in gleichen Abstan- | 4000 mm
den iber die ge- bis
samte Fiihrungs- 10000 mm
02 bahn verschieben 003mm | .........
und Anzeigean- .
derung ablesen, iber
L 10000 mm
Die Priifung kann bis
bei zwei V-Bahnen 16000 mm
auch durchge- 0,04mm | ........ .
fiihrt werden, in-
dem eine Fih- Paralielitat:
rungsbahn auf 0,02mm | .........
Geradheit und
die andere auf
Parallelitat ge-
prift wird.
5.2.1.2.3
5.2.3.2.2
5 Geometrische Priifungen
Abweichungen
nr | Gegenstand Bild Priifmittel Priifanleitung
der Priifung .
zulassig gemessen
Ebenheit =3 Richtwaage | Tisch in Mitten- bis 1000 mm
der Tisch- 0. X Skalenwert- | stellung, 0,01 mm | ..........
flache im — R bereich . . ..
Schleifbe- b 0,02 mm/m Richtwaage in iiber 1000
reich den Richtun- bis 2000 mm
Lineal gen Xund Y 002mm | ..........
nach nacheinander .
Y DIN 874 aufsetzen und iber 2000
Teil 1 Anzeigeinderung bis 5000 mm
. ablesen. 0,03 mm | e
Priif- liber 5000
a1 klBtze Bei Y > 3000 mm ‘t’). er
oder keine Festlegung. 18000 mm
andere 0,04mm | ..........
Priif- 5.3.2.2 e mm
hilfs- 5.3.2.3 liber
mittel 10000 mm
005mm | ..........
Ortliche
Toleranz:
0,005 mm
auf 8500 mm | ..........
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Abweichungen
Nr dGegenftand Bild Priifmittel Priifanleitung
er Priifung .
zulassig gemessen
Geradheit Mikroskop Priifdraht an den bis 1000 mm
der Tisch- EAEL;F und Priif- Enden des Tisches 00Tmm | ..........
bewegun draht oder befestigen, span- .
auf dgm 9 andere op- nen und ausrich- dber 1000
Bett T tische Priif- | ten. bis 2000 mm
hilfsmittel . 0,02 mm ... ...
Mikroskop am .
Schleifspindel- iber 2000
G2 stock befestigen bis 5000 mm
und ausrichten. 0,03mm |..........
GroRte Anzeige- iber 5000
anderung ablesen. bis
10000 mm
5.2.1.2.2 0,04mm |..........
5.2.1.2.3 iber
10000 mm
005mm |..........
Paraileli- MeRstander | Schleifspindel- Schleiflange | Schleiflange
.tl?itsg:_r — Feinzeiger stock ?eklemmt. bis 5000 mm
richtnut - 7 x = nach MeRstander mit 002mm | ..........
v — DIN 879 Feinzeiger an ..
zur Langs- \ festen Teil iber
bewegung Kreuz- einem festen = el 5000 mm
des Tisches inkel der Maschine be- 0.03
w festigen. MeR- LPdamm | ..o oL,
bolzen des Fein-
G3 zeigers an die Mel3-
flache der Richt- Ortliche
nut anstellen, Tisch | Toleranz:
um Schieiflange 0,01 mm
bewegen und gré- | auf 1000 mm| ..........
te Anzeigednde-
rung ablesen.
5.4.2.2.1
5.4.2.2.2.1
Rechtwink- MeBstander | Tisch in Mitten- 0,02 mm
ligkeit der .. stellung. fir 500 mm | ..........
Fiihrungs- Feinzeiger . )
bahnen der nach MeBstapder mit
Stander DIN 879 Feinzeiger am
. Schleifspindel-
(Quer- Priif-
balken- 2ylinder stock oder Qqer-
bewegung) balken befestigen.
zur Tisch- MeRbolzen des Fein-
flache zeigers in Langs-
ebene bei a; an den
Priifzylinder anstel-
G4 len.
Querbalken von a4
nach a, bewegen
und gréBte Anzei-
gednderung ablesen.
Priifzylinder um
180° drehen und
Priifung wiederho-
len. Mittelwert
bilden.
5.5.1.2.2
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