"besteht qus 'S Blatt-

P Abnahmebedingungen Flachschleifmaschinen . ‘
(' - ’ . . -
B JUNG [mit waagerechter Schleifspindel | JgN 0020+
mit beweglichem Rechtecktisch bis 1600mm Schleiflénge Blatt 1
entsprechend
DIN 8632 il 1
Typ: Maschinen - Nummer :
Empfanger: | Auftrags - Nummer.:
Tag: Abnehmer :
2 Vorbereitende Mafinahmen
enstand . L . Abweichungen
Nr. :rgF:u?fu Bild Prifmittel | Prifanleitung bl
> g zuldssig | gemessen
0,02'!
Richt- Fisch in a ¢ a.l.....
wazge ‘Miucellage mm/m
Skalen- . ‘ b 0,02 b
Wert. 't pufsetzen.der (| mm/m | "CTtccee
0,02 Richtwaage in
Ausge- l Zgégte Langs- und '
rich- ! Linge Querrichtung i
tete ] b 2C0 mm
Maschi- I
ne ; a BN
o1 o B === —
a) Ge- s
radheit ]
in .
Lings-
rich- | I l
tung
(in
Senk- ;
recht-
Ebene)
b} Quer-
rich-
tung
3 Geometrische Prifungen
' MeSstinder mit
Gerad- . Mef- Feinzezger :m gigl mm
heit stinder Spindeliopf s | T
der Fein- der Maschine Sehleif- -
Lings- zelger berestigen. linze
bewe- DIN 879 MeStolzen in e
gung . Lineal Waagerecht-
des ____..___EIEEBE*_ : ebene an
Tisches Lineal an- :
stellen und i Schleif-
Tisch um : lénge
Schleiflidnge
S bewegenund | | "TTcrcees
. G1 i grosste an-
a zeligednderung
0 ablesen
o
L, ﬂ]
N
Y
s
8
™
N
g -
S
©
O -




Gegenstund Prif - . Abweichungen
o Bild ittet Prifanleitun "
Nr. der Friafung - m g zuldssig | gemessen
a |
Eben- Richt- Tisch in Mitten-} g oo
heit waage stellung.Richt- | pm/o !
der a Skalen- | waage in Quer- Velgungs- | "° Tt
Tisch- ra R wert ;| richtung a und inderung b
fl¥che ny l'n 0,02 ‘| in Lingsrich- licer alle i
im L ful mm/m tung b auf- Prifungen | _.
Schleif- LJ (| grosste .| Setzen und ab- ERRT RN
be-~ Linge :| lesen
G2| retch 200 mm .
—— — "
Lo =1u0_3
b
Me3- MeBstinder mit Brieevennn
Parallelid G 1
tit der . g stdnder Feinzeiger am :m gig Schleirfi
Tisch- Spindelkopr 1000 .
fliche im a E Fein- ; “befestigen. om iange
Schleif- zelger Mefibolzen an : _ :
b:reit‘g nach Tischfliche ig;xl:if
DIN anstellen. ‘6
a zur - 879 Tisch um
Léngsbe- Schleiflénge
wegi:ge (B11d 2) und b 0,01 boo..nn .
des Schleifbreite Ton bis Schleif
Tisch (B1ld b) be- 00
senes wegen und mn preite
b zur grosste An- Schleif-
G3 | Querbe- zeige&nderung breite
wegung ablesen .
des Sre-
Tisches liche
Toleranz
fir
2 und b:
0,005
mm aufl
300 mm
MeB- Mef8stinder mit 0,01 mm .
Paralleli- stinder Feinzeiger am bis srrenest
tdc der | Spindelkopl 1000 mm
Tisch- Fein- der Maschine Schleir-
richtnut zeiger befestigen. ldnge
zur Langs- nach MeBbolzen an
gewesuns : gIN die MeBfliche
es T9 der Richtnut
Tisches oder anstellen, g;gii:?ﬁ
o — Fihl- Tisch um P 005' e Schleif-
hebel- Schleirflinge ' ] lEnge
auf 300
mefl- bewegen und ma
\r gerdt grésste An- ]} cieaeenee .
G4 & zeigedinderung
ablesen




) . Gegenstand Prisf - 3 _ Ab weichungen -~ :;
Bild ru - Prifanleitung —— —
g Nr. mittel zuldssig | gemessen
»
Tisch in Mitten- 0,01 mm MeBwert 1
Me8- i stellung.MeB- auf
Recht- stinder |stinder mit Fein-| 1oo mm . | *-c-cccc--
wink- zeiger am Spin- Schledf-
lig- Fein- delkopf der Ma- | preite MeBwert 2
keit zeiger |schine befesti- (bezogen
ger nach gen. Anschlag aur cecceseans
Tisch- DIN des Winkels in Mittel-
richt- 879 Stellung 1 an die| yerg) Mistel-
nus MeSflicne der | wert
zur Winkel Tischrichtnut 2n-i crssste
Quer- 900 legen. MeBbolzen | Aoweiocnung | ...
bewe - nach bei a an den il 0,03 mm Toeene
gung DIN freien Schenkel !
gs | des. - 875 des Winkels an- |
Schliz- stellen. Schlit- Schleif-
tens Linge ten um Schleif- breize
des breite bewegen.
MeB- Anzeigednderung ceteiinan .
schen- bei b vorzeichen- ‘
kels richtig ablesen.
ent-
Prifung in Stel-
pro— =5 (si};;'echend lung 2 wieder-
A T | Sehletr [0e Y den
| 1 A breite freien Schenkel
- +—1 ) des Wwinkels an-
1 oy 2 stellen. Schlit-
bl el b {ten um Schleir-
- S S | breite bewegen.
Anzeigeznderung
bei a vorzeichen-~
richtig ablesen.
Mittelwert bilden
. { o . 1
Recht- tMen - Tisch in Mitten- ] Mefwenre
winklig- stinder ]| Stellung. Med- S(f}l wad MeSwert 1
keit stéZnder mit Fein- 100 mm [ T .o
der (‘ﬁ Fein- zelger am Sc’*\h.;‘-— .
Senk- . zeiger Schleiflspincel- h...“ s !
rechz- bl nach - .| kopf berestigen. (g‘;‘e ze Mefwert 2
Bewegung: : DIN 879 :|HeSbolzen vei a | - ,zf,’,;-’_‘ : .
des i i} an den Pruf- - tgi':‘e.'-‘t') 4 IR
Schleif- Priif- i zylligder am-l el :
spindel- zvlinder | stellen. Schleif- e i
kgpres —_— H y i| spindelkonf um g;oaz-_ | Mitrelwere
zur s Schleifhthe be- 03‘55 caung,
Tisch- B—"=O=b a Wwegen. Anzeige- Ao EM L., cees
G6 | fliche . dnderung bei b
in : vorzeichenrichtiyg
Quer- .2blesen. Priifzy-
epene linder 150° um Schleir-
die Lingsachse héhe
drehen und Pril-
fung in der [ .o
gleichen Reihen-
folge wiaerholen.
Mittelwert bilden
MeB- MefBstédnder mit Aeeannoos
: | sténder Feinzeiger auf 0,005 mm
- v ' Schleiftisch
e Fein- stellen. Meid-
?:ﬁg- ¢ zeiger bolzen recht-
des nacn winklig an
Kegels DIN .| die Kegel-
der , 879 i] rldche der -
Schleif- Schleifspindel
spindel anstellen.
° Schleifspindel
, drehen oder
: umlaufen lassen
G7 und grofite An-
zeigeidnderung
ablesen -




~ JgN 0020-1 + o Blatt,
Gegenstand| o “Praf- | Prifanieitung Abweichungen
Nr. der Pritfung| ild mittel rd . | zuldssig | gemessen
Axial- MeS- MeBSstinder mit | 0,005 mm | +vevceeans
" ruhe stinder | Feinzeiger aur :
der ;] Schleirtisch
Schleif- Fein- ] stellen. Stahl-
spindel zeiger || kugel in die
nach {| Zentriersenkung
DIN der Schleif- -
879 spindel einlegen.
{{ MeBoolzen an die
Stahl- !]Stahlkugel an=
kugel ‘I stellen. Schleirf-
nach :| spindel drehen
G8 DIN 'l oder umlaufen
5401 :| lassen und
— ] ] gréste Anzeige-
d@nderung ablesen
Umschlag- | m350n 1n Mitten- 0,01 mm MeBwer: 1
Pgra]_.leli— arm stellung, Um- auf 109
tdc der A schlagarm mit mm 0 | ...l
Schleif- Prir- Feinzeiger an
spindel zylinder | ger schleirspin- ;
achse zur cdel berestigen. | MeB8radius :
Tisch- MeScolzen be! a |R (be- | MeBwert 2
Tliche : l:‘é%_'};_r an den Priifzy- zogen auf |
racn linder anstellen | Mittelwert} .........
(D DIN und Anzeige#n-
: 879 derung nach (m-
[—@)GI schlag bei b Mittelwert
vorzeichenrich- .
] . tig ablesen. ceeesaaan .
—_——— i Priirzylinder
G9 » 150° um-die
i g_an;.,:s:achs: MeBradius
- . rehen un
L'{\}'b b' Priiiung in der
: gleichen Reihen-| | ......... .
T 1 folge wieder-
L /J holen. Mittel-
\l[//ﬁ\lr/ wert bilden. -
Pecht— Um- Tisch in Mitten- | 0,005 mm R .
winkli g~ schlag- stellung. Um- auf o
Wett arm schlagarm mit 100 mm Priifab-
der . Fihl- Feinzeiger an . stand A
Schledfi hebel- der Schleifspin- | Priif-
Sp-indel-‘ med- i ] del befestigen. abstand creaceen
achse gerét MeBbolzen beit a A i
e an die MeBrliche
Richt- der Ricntnut
¢ anstellen und
,d“els Anzeigeidnderunz
¢ . nach Umschlag zei
G10| tiscres b ablesen.
a -




‘mmmme———

't 3N 0201

. L Praktische Prifungen ‘erfolgt nur nach bes. Vereinbarung)

N Gegenstand Bearbeitungs- Abweichungen” -
r

\der Priifung Bild bedinungen | Prufmittel |Priifanteiturg

zulssig | gemessen

£S- : : 5 Provpe-
222:&12- werkstiicke meB- Dicken- mm
keit sind ent- ;| schraube | 2bweichung| bis
der - 3 sprechend | mit der 4C0 mm
Maschine Bild auf .| Fein- Pribe- Scaleir- .
. dex il zeiger werk- ldnge *
Dicken- | Tisch an- | nach szileke

- . zuordnen. :{ DIy mit
giiich '} 879 1 Biizel- 0,01 om
der Sofern : mel- Uber

Probe- O keine ' schraube 400 mnm
= =

Biigel~ Grodie 0,005

CICRE SPIRP A PR

werk- besonderen und bis Schleif-’
stiicke Verein- Pein- 8§00 mm ldnge
barungen zeiger Schleif-
bestehen, messen ldnge veeenn .o
legt der
Hersteller
fest:

£l

ple

M 1

P1 Qualitit :

und Ab- :
messungen
des
Schleif-
werkzeuges;
Werkstors
der Probe-
. |werkstlicke
Empfohlene Abmessung (GuBeisen
der zu schleifenden oder Stahl);
Fldche cer Probe- Schleif-
werkstilicke: und Spann-
bedingunsen.

4 " | pie Aur-
lage-
flichen

hull der Probe-
| werkstiicke
— - miissen

0 s0 innerhalb
0,002 mnm
eben sein

Abweichungen gegeniiber DIN 8632
Bel einigen geometrischen Priifungen wird
anstelle des Fein-Zeigers ein Fihlhebel-

mefgerdt eingesetzt.




