DEUTSCHE NORM Juni 1994

Werkzeugmaschinen mﬁ
Spitzenlos-AuBen-Rundschleifmaschinen —_—
Abnahmebedingungen 8634
ICS 25.080.50 Ersatz fiir Ausgabe 09.79

Machine tools; external cylindrical centreless grinding machines;
acceptance conditions

Machines-outils; machines a rectifier les surfaces de révolutions extérieures sans centres;
conditions de réception

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen internationalen
Norm ISO 3875:1990, siehe Erldauterungen.

Fiir die Richtigkeit der fremdsprachigen Benennungen kann das DIN trotz aufgewendeter Sorgfalt keine Gewéahr tiber-

nehmen.
MaBe in mm
Typ: Maschinen-Nummer: Baujahr:
Auftraggeber: Auftragsnummer:
Ort:
Abnehmer:
Tag:

1 Anwendungsbereich und Zweck

In dieser Norm sind technische Abnahmebedingungen fur Spitzenlos-AuBen-Rundschleifmaschinen festgelegt. Sie um-
fassen vorbereitende MaBnahmen, geometrische Priifungen der Maschine (Herstellungsgenauigkeit) und praktische
Priifungen des Werkstlickes (Arbeitsgenauigkeit). Die Priifbedingungen entsprechen DIN 8601, siche Erlduterungen.

2 Allgemeines

2.1 Diese Norm behandelt nur die Priifung 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 allgemeinen vor der Genauigkeitsabnahme der
Maschine ausgefiihrt werden.

2.2 Fur 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 fiir 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, kénnen die Einzelpriifungen auch in véllig anderer Reihenfolge
durchgefiihrt werden.

- Jede Art der Vervielfaltigung, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fir Normung e.V,, Berlin, gestattet.

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

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

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

2.7 Wenn die Toleranz fiir eine MeBlénge angegeben wird, die von derjenigen in dieser Norm abweicht (siehe DIN 8601/
12.86, Abschnitt 2.3.1.1), ist zu beriicksichtigen, daB der Kleinstwert der einzuhaltenden Toleranz 0,001 mm betrégt.
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3 Benennungen

10

Nr Deutsch Englisch Franzdsisch
1 | Bett Bed Banc
2 | Schiittenfithrung Saddle guideway Guidage de chariot
3 | Regelscheibenspindelstock Regulating wheel spindle head Poupée porte-meule d’entrainement
4 A.brichteinrich.tung Dressing a_ttachment Dispositif de firessgge
fiir Regelscheibe for regulating wheel pour meule d’entrainement
5 | Regelscheibe Regulating wheel Meule d’entrainement
6 | Werkstiickaufiagehalterung Work rest support Support d’appui porte-piéce
7 | Werkstiickauflage Work rest Appui porte-piéce
8 | Schleifscheibe Grinding wheel Meule de travail
9 | Schleifspindelstock Grinding spindle head Poupée de meule de travail
10 " Abrichteinrichtung Dressing attachment Disbositif de dressage
fiir Schleifscheibe for grinding wheel pour meule de travail

4 Bezeichnung
4.1 Bezeichnung der vollstindigen Abnahmebedingung fiir eine Spitzenlos-AuBen-Rundschleifmaschine (A):

Abnahmebedingung DIN 8634 — A

4.2 Bezeichnung der Abnahmebedingung fiir eine Spitzenlos-AuBen-Rundschleifmaschine (A), Einzelpriifung G 2:
Priifung DIN 8634 —A—G 2
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5 Vorbereitende MaBnahmen

DIN 8634 Seite 3

. Abweichungen
Gegenstand . Priif- " .
Nr der Priifung Bild mittel Prifanleitung .
zuléssig gemessen
Ausrichten Neigungs- Das Ausrichten der Ma- 0,1 mm
der meBgerét schine erfolgt im Einver- alf |
Maschine nach nehmen zwischen dem Her- | 1000 mm
i DIN 877 steller und dem Abnehmer MeBlange
o1 [E m 1 und wird nur durchgefiihrt, MeBlénge:
wenn keine Anweisung des
el ] | Herstellers beziiglichdes | | ...........
Ausrichtens vorliegt.
311 und 3.21
6 Geometrische Priifungen
. Abweichungen
Gegenstand . Prif- . .
Nr der Prifung Bild mittel Prifanieitung N
zulassig gemessen
Priifung der Abrichteinrichtung MeBstander MeBstander mit Feinzeiger a) a)
Bewegung des fiir die Schleifscheibe und an der Abrichteinrichtung 0,003mm | .........
Abrichtwerkzeuges Feinzeiger befestigen. auf
auf: nach 300 mm MeBldnge
DIN 879 Teil 1 | @ o MeBlange
a) und MeBbolzen des Feinzeigers | |
Geradlinigkeit der b) Priifdorn in der Arbeitsebene am
Bewegung in der Priifdorn anstellen.
Arbeitsebene 4 Abrichtschlitten mit nor- b) b)
e © malem Abrichtvorschub um 005mm | .........
b) ™ =y MeBlénge in Z-Richtung auf
Parallelitat der LH] ¥al.0) Yerschlehen und Anzeigen- | 300 mm MeBlange
Bewegung zur ), G = anderung ablesen. MeBlinge
Achse der Schleif- i Die MeBlange soll der gréBt-1 | .........
spindel in einer miglichen Schleifscheiben-
Ebene senkrecht breite entsprechen.
zur Arbeitsebene c) c)
b) o 00lmm | .........
€) Danach Priifung in der auf
Parallelitit der Ebene senkrecht zur 300 mm MeBlinge
Bewegung zur Arbeitsebene vornehmen. MeBiange
Achse der Schleif- 9 L e
:l:l']"?fsl elt?e::r Die Priifung gilt nur fiir
G1 ¢ Maschinen mit fest montier-
ter Abrichteinsichtung und
nicht verstellbarer Scha-
blone.
Bei Maschinen mit Kopier-
einrichtung muB der Kopier-
stift mit einer vom Herstel-
ler festgelegten Anlage-
kraft an das Kopierfineal
angestellt werden.
Die angegebenen zuldssigen
Abweichungen beziehen sich
auf die Lage der Diamant-
spitze.
Das Priifverfahren ergibt die
Summe der Abweichungen
der Abrichteinrichtung.
5.2.3.1
5233
54223
(fortgesetzt)
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