DK 621.912.12 : 620.1 DEUTSCHE NORM Mai 1981

Werkzeugmaschinen Ty
Hobelmaschinen DIN
Einstander-Hobelmaschinen 8660
Abnahmebedingungen Teil 1

Machine tools; planing machines; planing machines with one column; acceptance conditions
Machines-outils; raboteuses; raboteuses & un montant; conditions de réception

Fiir die Richtigkeit der fremdsprachigen Benennungen kann das DIN trotz aufgewendeter Sorgfalt keine Gewabhr iiber-

nehmen.
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§ Auftraggeber: Auftragsnummer:
5
3 Ort:
'E Abnehmer:
g Tag:
zl 1 Zweck und Anwendungsbereich
§ In dieser Norm sind technische Abnahmebedingungen fiir Einstander-Hobelmaschinen festgelegt. Diese Maschinen
2l haben einen auf dem Stinder gefilhrten Querbalken, der in besonderen Fallen durch einen Gegenhalter abgestiitzt
2| werden kann. Auf dem Querbalken werden ein oder zwei Querschlitten gefiihrt, auf denen der Werkzeughalter befestigt
4 ist. In der Norm ist die Priifung nur eines Querschlittens vorgesehen, wobei ein zweiter Querschlitten in gleicher Weise
& priift wird. Zur Bearbeitung von Werkstiicken (mit Hobelmeileln) in der Waagerecht-Ebene ist am Sténder ein Seiten-
£ schlitten vorhanden.
51 Die Prifung eines Fras- oder Schleifspindelstockes ist nicht vorgesehen, obwohl diese Bauteile gelegentlich zum Liefer-
i1 umfang gehdren konnen. Hierzu wird verwiesen auf die bestehenden Normen iiber Abnahmenbedingungen fiir Fras- bzw.
Schleifmaschinen.
; Die Abnahmebedingungen umfassen die vorbereitenden MaRnahmen, geometrische Priifungen der Maschine (Herstell-
2| genauigkeit) und praktische Priifungen mit einem Werkstiick (Arbeitsgenauigkeit). Die Priifungen entsprechen
€| DIN 8601 (Vornorm).
©
#1 Sofern nicht alle Priifungen durchgefiihrt werden oder weitere Priifungen notwendig sind, muR dies zwischen Auftrag-
§ nehmer und Auftraggeber besonders vereinbart sein. Fir die Priifung des sicherheitstechnischen Zustandes der Maschine
5 sind die einschldgigen deutschen Vorschriften zu beachten. Die Priifverfahren geben nur das Priifprinzip und die em-
pfohlenen, in den meisten Betrieben iiblichen Priifmittel 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 (Vornorm), Ausgabe De-
zember 1977, angegeben, wenn die betreffende Priifung den dort enthaltenen Festlegungen entspricht.
Fortsetzung Seite 2 bis 9
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2 Benennungen
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Nr Deutsch

Englisch

Franzosisch

1 Bett

Bed

Banc

2 Fiihrungsbahn, Bett

Slideway, bed

Glissiére, banc

3 Tisch

Table

Table

4 Aufspannflache des Tisches

Table surface

Surface de la table

5 Stander

Column

Montant

6 Flihrungsbahn, Stander

Slideway, column

Glissiére, montant

7 Querbalken (Ausleger)

Cross rail (cross arm)

Traverse mobile (bras)

8 Querschlitten Saddle Chariot transversal
9 Seitenschlitten Side head Chariot latéral
10 Uberschieber Top slide Chariot supérieur
1" Werkzeughalter Tool holder Porte-outil

3 Bezeichnung

3.1 Bezeichnung der vollstandigen Abnahmebedingungen fiir eine Einstander-Hobelmaschine nach DIN 8660 Teil 1:

Abnahmebedingungen DIN 8660 — 1

3.2 Bezeichung der Abnahmebedingungen fiir eine Einstdnder-Hobelmaschine nach DIN 8660 Teil 1, Einzelpriifung G2:
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Priiffung DIN 8660 — 1 — G2

Documents

Document Sharing Hub


http://www.avadocuments.com/doc/din-8660-1-1981-05
http://www.avadocuments.com/doc/din-8660-1-1981-05

4 Vorbereitende MaRnahmen

DIN 8660 Teil 1 Seite 3

Abweichungen
Nr ggggpj';f,gg Bild Priifmittel Priifanleitung
zulassig gemessen
Ausgc:\‘ten Linﬁal Tisch abgehoben.
der Fiih- nac : .
a Richtwaage in a002mm (a........
3" ngébtatlél;en .? I!\Il 1874 Langsrichtung iiber  |fiir eine
es be el die gBesamte Linge |MeRlange
PR MeRbriicke |des Bettes in glei- von MeRlange
2 oo . chen Abstinden und |1000 mm
(X-Achse) Richtwaage |an verschiedenen
Genauigkeit Skalenwert- |Punkten aufdie | 777U
der Fiih- bereich Fihrungsbahn auf-
rungsbahn 0,01 bis setzen und groRte
in der Senk- 0,02 mm/m | Anzeigeinderung
recht-Ebene ablesen.
b MeRbriicke und b 002mm [b........
b Quer- Richtwaage in Quer- |fiir eine
n\c{:htung richtung auf die Fiih- |MeRlange
(Y-Achse) rungsbahn aufsetzen |von
Iﬁgge der und in Langsrich- 1000 mm
b”r'l“'ungs‘ tung iiber die ge-
01 |bahnen zu- samte Lange des
einander Bettes an verschie-
denen Punkten
grofte Anzeige-
anderung able-
sen.
Die Priifung ist
bei Montage der
Maschine durch-
zufithren,
Die Grundform der
Fiihrungsbahn, von
der die zulassige
Abweichung aus-
geht, ist vom Her-
steller durch gra-
phische Darstetlung
oder Beschreibung
zu definieren.
3.1. 3.2
dGeraFdr;]eit Miléroskop Tisch abgehoben. I'Eénge der
er Fiih- un - ihrungs-
- Priifdraht an den .
L:ﬂ%tn in Priifdraht Enden der Fiihrungs- b?hn.
der Waage- MeRbriicke |bahn befestigen, bis
recht-Ebene oder spannen und aus- 4000 mm
. andere richten. 0,03mm  |..........
optische MeRbriicke und iiber
Priifmittel Mikroskop auf die 4000 mm
Fiihrungsbahn auf- bis
setzen und aus-
richten. MeRbriicke 10000 mm
in gleichen Abstin- 0,05 mm ...l
gen iber die gesamte |iper
ihrungsbahn ver-
02 schieben und Anzei- 1;2.000 mm
gednderung ablesen. 120000 mm
Die Prifungkannbei {008 mm  |..........
zwei V-Bahnen auch |
durchgefiihrt werden, |iiber
indem eine Fiihrungs- | 20000 mm
bahn auf Geradheit {0,12mm  |..........
und die andere auf .
Parallelitat gepriift | Parallelitat:
wird. 002mm  |..........
5.2.1.2.3 Ortliche
5.2.3.2.2 Toleranz:
2.3.2.24 0,01 mm auf
500 mm  |..........
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5 Geometrische Priifungen

Full document details: DIN 8660-1:1981-05

Abweichungen
Nr Gegenftand Bild Priifmittel Priifanleitung
der Priifung -
zuldssig gemessen
Ebenheit = Richt- Tisch in Mitten- bis
der Tisch- ;V'?aﬁe stellung. 1000 mm
3 alen-
fléche ; wertbe- Richtwaage in den 002mm  |..........
reich Richtungen X und  |{iber
0,01 bis Y liickenlos nachein- | 1000 mm
0,02 mm/m  |ander aufsetzen und |pis
Anzeigeanderung 2000 mm
Lineal ablesen. 003 mm
nach . ,083mm  |.........,
Teil 1 keine Festlegung. 2000 mm
.. bis
Priif- 5.3.2.2 5000 mm
klotze 5.3.2.3 0.04
G1 oder 23224 , mm ... ae..
andere iber
Prifhilfs- 5000 mm
mittel bis
10000 mm
0,05mm  |..........
uiber
10000 mm
008mm  [..........
Ortliche
Toleranz:
0,01 mm
auf 500 mm |..........
Geradlinig- Mikroskop Priifdraht an den bis
keit der AN und Enden des Tisches 2000 mm
Bewegung Priifdraht befestigen, span- 002mm ...
des Tisches oder nen und ausrichten. |
auf dem andere . . iber
Bett ¢ Mikroskop am Uber- | 2000 mm
il optische schieber (Werkzeug- | pjs
5 Prifmittel | halter) befestigen 5000 mm
und ausrichten. 004mm  |..........
Tisch bewegen und iiber
Anzeigeanderung 5000 mm
G2 ablesen. bis
5.2.1.9.2 10000 mm
5:2:1:2:3 006 mm  |..........
2.3.2.24 iiber
10000 mm
008mm  |..........
Ortliche
Toleranz:
0,01 mm
auf1000mm |..........
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