DK 621.924.56 DEUTSCHE NORM Mai 1988

Werkzeugmaschinen W
AuBen-Rundschleifmaschinen DIN
mit beweglichem Werkstiicktisch 8630
Abnahmebedingungen
Machine tools; external cylindrical grinding machines with a movable workpiece Ersatz fir
table; acceptance conditions DIN 8630 T 1/04.75
Machines-outils; machines a rectifier les surfaces de révolution extérieurs a DIN 8630 T2/04.75

mobile table porte-piéce; conditions de réception

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (1SO) herausgegebenen Internationalen
Norm 1SO 2433 -1984 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 AuBen-Rundschleifmaschinen mit beweglichem Werkstick-
tisch festgelegt. Sie umfassen vorbereitende MaBnahmen, geometrische Priifungen der Maschine (Herstellungsgenauig-
keit) und praktische Priifungen des Werkstiickes (Arbeitsgenauigkeit). Die Priifbedingungen entsprechen DIN 8601, siehe
Erldauterungen.

2 Aligemeines

2.1 Diese Norm behandelt nur die Priiffung der Genauigkeit und betrifft weder die Funktionspriifungen der Maschine
(Schwingungen, abnormale Gerdusche, Ruckgleiten bewegter Teile usw.), noch eine Nachpriifung der Maschinendaten
(Bewegungen, Vorschubgeschwindigkeiten usw.), da diese Priifungen im aligemeinen 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 Abnahmepriifung und auf DIN 8601/12.86, Abschnitt 3.2.2, verwiesen, daB, insbesondere bei der Vorbereitung fir die
Priifungen, die Spindel und andere bewegliche Teile Betriebstemperatur haben sowie auf die Beschreibung der Priifver-
fahren und der empfohlenen Genauigkeit der Priifmittel.

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 Priifmittel zu erleichtern, kdnnen die Einzelpriifungen auch in véllig anderer Reihenfolge
durchgefiihrt werden.

2.4 Esist bei der Abnahme einer Maschine nicht immer moéglich oder notwendig, samtliche derin dieser Norm angege-
benen Einzelpriifungen durchzufiihren. Es steht dem Kéufer frei,im Einvernehmen mit dem Hersteller diejenigen Priifun-
gen auszuwihlen, die den Maschinenteilen oder den ihn interessierenden Eigenschaften entsprechen, die bei der Bestel-
lung der Maschine genau festzulegen sind.

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

2.5 Fiirdie Priifung des sicherheitstechnischen Zustandes der Maschine sind die einschidgigen deutschen Vorschriften
-und Regeln (UVV,VDE, Normen usw.) zu beachten.

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

2.7 Wenn die Toleranz fiir eine MeBliange 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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3 Benennungen

Nr Deutsch Englisch Franzoésisch

1 | Bett Bed Banc

2 | Werkstlickschlitten Workpiece slide Chariot porte-piéce

3 | Werkstiicktisch, schwenkbar Workpiece table, swivelling Table porte-piéce, pivotant

4 | Werkstiickspindelstock Workpiece spindle head Poupée porte-piéce

5 | Schieifscheibe Grinding wheel Meule

6 | Schieifspindelstock Grinding spindle head Poupée porte-meule

7 | Reitstock Tailstock Contre-poupée

8 | Schleifspindelstockschlitten Grinding spindle head saddle Chariot de poupée porte-meule

4 Bezeichnung
Bezeichnung der volistandigen Abnahmebedingung fiir eine AuBen-Rundschleifmaschine (A):

4.1

Abnahmebedingung DIN 8630 — A

4.2 Bezeichnung der Abnahmebedingung fiir eine AuBen-Rundschleifmaschine (A), Einzelpriifung G2:
Priifung DIN 8630—A—-G2
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5 Vorbereitende Mafinahmen

Gegenstang Abweichungen
Nr de?Priifun Bild Priifmittel Prilfanleitung
g zuléssig gemessen
01 | Ausrichten L | Neigungs- Werkstiickschlitten nach links in End- | a) 0,02mm
der Maschine meBgerat stellung verschieben, NeigungsmeB- | auf 1000 mm ) R
(Fiihrungs- i nach DIN 877 | gerédtin Z-Richtung bei a,) auf die Flach- | MeBlénge MeBlange:
bahnen) T MeBbriicke bahn aufsetzen und ablesen. MeB- | Fyr jede wei-
a) Geradheit = — oder bricke und ~NeigungsmeBgerat in | teren 1000 mm
in Z-Richtung _._,_qt_ ’ optische X-Richtung auf die Fiihrungsbahnen bei MeBisnge ist
b) Paralleltit Priifmittel by) aufsetzen und ablesen. die Toleranz
oy Danach Werkstiickschitten in Endstel- | um 0055 mm | D) o
in X-Richtung by) &) MeBlinge:
L lung nach rechts verschieben und Prii- | zu erhdhen. eblange:
fungen bei ag) und by) wiederholen. Maximal
T Soll der Werkstiickschlitten in besonde- | Toleranz
ren Féllen zur Abnahme abgehobenwer- | 0,05 mm
den, muB dieses zwischen Hersteller | §iche Tole-
T ] und Anwender vereinbart sein. ranz 0,005 mm
= 3.1 auf 250 mm
____.4% MeBlinge
§ b) Schleif-
) b linge
2 2) < 500 mm:
0,02 mm auf
1000 mm
MeBiénge
Schieiflinge
> 500 mm:
0,04 mm auf
1000 mm
MeBlange
6 Geometrische Priifungen
Abweichungen
Ny | Gegenstand Bild Priifmittel Priifanleitung
der Priifung .
zuldssig gemessen
G1 | Geradheit @ MeBsténder Der auf dem Tisch oder der MeBbriicke | 0,02 mm auf
der Fiihrungs- Feinzeiger befestigte MeBstander mit Feinzeiger | 1000mm |
bahnen in nach DIN 879 | Wird auf den Fihrungsbahnen verscho- | MeBlénge MeBlange:
Z-Richtung h Teil 1 ben und tastet in Z-Richtung ein paralle! | Fijr jede wei-
) Lineal oder h'.e”“ al.xsgencr.ltetes Fmeal ab. | teren 1000mm | ...........
optische Dieses Lineal wird an einem festen Teil, | MeBlénge ist
Priifmittel unabhdngig oder in Verbindung zur | die Toleranz

Maschine und so nahe wie mdglich an | um 0,02 mm
der zu priifenden Fiihrungsbahn ange- | zu erhihen.

bracht. Maximal

Bei Maschinen fiir besonders lange | Toleranz
Werkstiicke bestimmt der Hersteller die | 0,05 mm
Ausfiihrung der Fiihrungsbahnen, um | §iche Tole-
beim Langsschleifen ohne Setzstock | anz 0,006 mm
eine zylindrische oder leicht ballige | fiir 300 mm
Zylinderform des Werkstiickes sicher- | pepliinge
zustellen.
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