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machines

zu beachten sind.

nach DIN 69651 Teil 6 (z. Z. Entwurf).
Er gilt nicht fiir handgefiihrte Schleifmaschinen.

Rundschleifen
AuBenrund-Umfang-Langsschleifen
AuBenrund-Umfang-Querschleifen
Innenrund-Umfang-Langsschleifen
Innenrund-Umfang-Querschleifen

MaBe:
Fir den Zerspanvorgang ist eine Schleifscheibe mit
dem maximal moglichen Durchmesser dq max €inzu-
setzen:

Die Schleifscheibe soll eine ihrem Durchmesser ange-
pallte ubliche Breite b aufweisen.

Abrichtzustand: mittelfein
b) Werkstiick
MaRe:

AuBenrund-Umfang-Langs- d, = 0,25d4 max

c

Measurement of airborne noise emitted by machines; enveloping surface method; metal working machines grinding

Diese Norm legt Erganzungen zu DIN 45635 Teil 16 fest, die bei der Gerauschmessung an Schleifmaschinen besonders

Hinweise auf Abschnittsnummern betreffen Abschnitte in DIN 45635 Teil 16, Ausgabe Juni 1978.
Dieser Teil gilt fir Schieifmaschinen mit den Ordnungsnummern ON 3.3.1.1.1 und ON 3.3.1.2.1 bis ON 3.3.1.2.3

Zu Abschnitt 5.2: Betriebszustand der Maschine Plan-Umfang-Langs- L 2 500 mm
Die Gerduschmessungen werden wahrend eines Zerspan- und Querschleifen B24-b
vorganges und eines Leerlaufvorganges durchgefiihrt. H>10mm
Ferner werden die Schaltgerdausche im lastfreien Betriebs- Plan-Seiten- L 2 500 mm
zustand gemessen. Langsschleifen B =13 -dq max
Die Fertigungsverfahren Schleifen werden unterteilt nach H210mm

Pl hleif b Schleifscheibenbreite in mm
anschiesten . d1 max Max. zulassiger Schleifscheiben-
—~ Plan-Umfang-Langsschleifen durchmesser in mm
— Plan-Umfang-Querschleifen d,  WerkstiickauBendurchmesser inmm
— Plan-Seiten-Langsschieifen L .
d; Werkstickinnendurchmesser in mm
B Werkstiickbreite inmm
. Zerspanvorgang H  Werkstiickhdhe in mm
a) Werkzeug L Werkstiicklange in mm

—

Werkstoff: {nach DIN 69100 Teil 1) héchstens 35 m/s erreicht wird. Bei Schleifmaschinen,
S(ih'e'fm'ttel: Koru.nd die mit héheren Umfangsgeschwindigkeiten betrieben
Kérnung: 60 bis 80 werden sollen, sind vom Deutschen Schleifscheiben-
Hértegrad: L bis M ausschuB (DSA) zugelassene Schieifscheiben einzu-
Gefiige: 8 setzen, die den in dieser Norm genannten Werkstoff
Bindung: keramische Bindung schleifen kénnen.

und Querschleifen L 24-d, AuRenrund- und Innenrund-Umfang-Langsschleifen:

Innenrund-Umfang-Langs- d;~ 1,2, ..., 2d4 max Der Langsvorschub s ist so zu wahlen, daR die Zer-

und Querschleifen d, 2d; + 50 mm spanbreite je Werkstiickumdrehung 1/3 der Schleif-
L >3-4 scheibenbreite betragt.

Beim AuRenrund- und Innenrund-Umfang-Querschlei-
fen sowie beim Plan-Umfang-Querschleifen konnen
die WerkstiickmaRe L bzw. B kleiner gewahlt werden;
es ist jedoch darauf zu achten, da Gber die gesamte
Schleifscheibenbreite b zerspant werden kann.

Werkstoff: Ck 45 N; 55 bis 60 HCR
Schnittbedingungen

Drehzahl der Schleifspindel

Die Drehzahl der Scheifspindel ist so zu wahlen, daR

bei Verwendung der groBtmdglichen Schieifscheibe
eine Schleifscheibenumfangsgeschwindigkeit v, von

Werkstiickgeschwindigkeit

Die Werkstiickgeschwindigkeit betragt bei allen Schieif-
verfahren v,, = 30 m/min.
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Plan-Umfang-Langsschleifen:
Die Querzustellung je Hub betragt 1/3 der Schieif-
scheibenbreite.

Zustellung

AuBenrund- und Innenrund-Umfang-Langsschleifen,
Ptan-Umfang-Langsschleifen:

Py

n.d1 . b0,7

1,7
a={45-104

inmm

AuBlenrund- und Innenrund-Umfang-Querschleifen,
Plan-Umfang-Querschleifen:

P 1.7
a={21.100 -V __
nd.l .b0,7

Plan-Seiten-Langsschleifen:

in mm

a=0,01 mm
Py Nennleistung des Schieifscheibenmotors  in kW
n  Drehzahl der Schleifscheibe
a Zustellung

in min—1
in mm

d) Sondermaschinen:

Fir Maschinen mit speziellen Bearbeitungsaufgaben
sind Werkzeug- und Werkstiickdaten durch die ein-
gestellten Betriebsbedingungen vorgegeben.

1l. Leerlaufvorgang

Das Leerlaufgerausch wird bei maximaler Drehzahl ge-
messen. Ist eine Drehzahl fest vorgegeben, so wird bei
dieser gemessen.

Zitierte Normen

i11. Schaltgerausche

Die Schaltgerausche der Tischumsteuerung werden im
lastfreien Betrieb bei den unter Abschnitt Ic angefiihrten
Betriebsbedingungen ermittelt. Fur diese Messung ist die
Zeitbewertung , 1’ zu wiéhlen.

Die einzelnen Betriebszustande sind als gleichwertig an-
zusehen. Die Emissionswerte sind bei allen in dieser
Norm festgelegten Betriebsbedingungen zu ermitteln
und anzugeben.

Zu Abschnitt 8.2: Unsicherheit bei der Erfassung des
Betriebszustandes

Wegen der Unsicherheiten bei der Bestimmung der Zer-
spandaten muBl bei der Schallmessung wahrend eines
Zerspanvorganges mit einer zusatzlichen Unsicherheit fir
den einzelnen ermittelten A-Schalleistungspegel von
% 1dB gerechnet werden. Die MeRBunsicherheit kann sich
erhohen, wenn das Gesamtgerausch stark durch die
Gerausche des Kiihl- bzw. Schmiermittels gepragt ist.

Zu Abschnitt 9: MeRbericht

Zum Abschnitt 9.2 sind folgende Zusatzangaben zu
machen:

Die wahrend der Schallmessungen eingestellten Betriebs-
bedingungen sowie die Werkzeug- und Werkstiickdaten
sind im einzelnen anzugeben.

Ferner sind die Kenndaten der Maschine wie Nenn-
leistungen und Drehzahlen bzw. Drehzahlbereiche in den
MeRbericht aufzunehmen.

Falls die vorgegebenen Daten beziiglich Werkzeug, Werk-
stick, Werkstoff und Betriebsbedingungen nicht einge-
halten werden kodnnen, sind die Abweichungen anzu-
geben und besonders zu kennzeichnen.

DIN 45635 Teil 16 Gerauschmessung an Maschinen; Luftschallmessung; Hillflachen-Verfahren; Werkzeugmaschinen

DIN 69100 Teil 1

Schleifkérper aus gebundenem Schieifmittel; Bezeichnung, Werkstoff, Kennzeichnung

DIN 69651 Teil 6 (z. Z. Entwurf) Werkzeugmaschinen; Werkzeugmaschinen fir die Metallbearbeitung; Spanende

Werkzeugmaschinen fiir Werkzeuge mit geometrisch unbestimmten Schneiden

Erlauterungen

Die vorliegende Norm wurde in enger Zusammenarbeit zwischen Mitarbeitern des Laboratoriums fiir Werkzeugmaschinen
und Betriebslehre der RWTH Aachen sowie Herstellern und Betreibern von Werkzeugmaschinen erstellt. Die grundlegen-
den Untersuchungen wurden vom Verein Deutscher Werkzeugmaschinenfabriken e.V. (VDW), der Bundesanstalt fiir
Arbeitsschutz und Unfallforschung (BAU) und der Deutschen Forschungsgemeinschaft (DFG) geférdert.

Ergebnisse von Gerduschuntersuchungen an Schleifmaschinen, die entsprechend den Festlegungen dieser Norm ermittelt
wurden, sind veréffentlicht in: M. Weck u. a.; Geraduschemission spanender Werkzeugmaschinen — Walzfrasmaschinen,
Kreissdgemaschinen, Schleifmaschinen, Bohrmaschinen; Forschungsbericht Nr 264; Hrsg. Bundesanstalt fiir Arbeitsschutz
und Unfallforschung; Wirtschaftsverlag NW, Bremerhaven, 1981.
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