Genauigkeitprifprotokoll

Nummer:

der SPITZENDREHMASCHINEN
fiir Feinmechanik

von hoherer Genauigkeit = Umlaufdurchmesser iiber Bett bis zu 200 mm

Type und Bezeichnung: M &0 A Fertigungsnummer der Maschine: 0439354

Umlaufdurchmesser iiber Bett:150 Auftragsnummer:

Spitzenweite: 300 Bestellnummers:

Abwe ichung
mm

Gegens tand der Messung Zulassige Ermittelte

Geradheit der Léngsfihrungsfléchen :
auf dem Bett 0,01/500 0,01

Gleichlauf der Langsfiihrungsflichen 0,01/500
’ G,0
auf dem Pett il

Unrundlauf des Innenkegels der 0,005 0,005

Spindel 0,015 0,015

Gleichlauf der Supportbewegung A 0,01/250 0,01

Gleichlauf der Bewegung des Meissel- 0,01/60
schlittens mit der Spindelachse

Unrundlauf der #usseren Zentrier—
fldiche der Spindel

Axialschub und Stirnschlag der
Stirnstiitzfléche der Spindel

Axialschub der Spindel

Unrundlauf des Aufspanndornes des
Bpindelstockes




" Abgﬁ}chuns
a8~
2?;3 Gegenstand der Messung Zuléssige Ermittelte
NT.
0,01
11 Gleichlauf der Supportbewegung mit 0,01/300 5. ca
der B tungsachs . e
er Bearbeitung e B 0,01/300
0,01
Gleichlauf der Supportbewegung Y
12 | mit der Achse des Innenkegels A 0,01/150 "3
der Reitstockhiilse B 0,01/150 ¢, 008
13 | Gleichlauf der Supportbewegung A 0,010/50 0,01
mit der Reitstockhiilse 0,01
B 0,010/50
0,008
Gleichlauf der Supportbewegung ;
14 | nit den Bettfiihrungsflichen fur A e 0,008
den Reitstock B 0,008/300 )
: Orthogonalitédt der Planschlitten- ), 005
15 bewegung zur Spindelachse 0,01/100 ' .
16 Axialschub der Leitspindel 0,01 7,01
Krelsformigkeit und Zylindrizitdt dds 0,003
17 im Spannfutter eingespannten Werk- :
stiickes Kreisformigkeit 0,005
D = 1/6 des Umlaufdurchmessers 0,006
L = 1/2 des Umlsufdurchmessers
Breite " 10-15 mm Zylindrizitdt 0,007/L
18 | 2ylindrizitdt des zwischen Spitzen din- J»015
gespannten Werkstiickes i
E =30 ng 0,015/100 ,
= mm
B!Efta.:.lﬂ.dﬁu;mp__
Ebenheit der bearbeiteten Stirnfliche 0,015
L9 g 0,015/300 :
D 1/2 des Unlaufdurchmessers
Lpax ™ 1/8 des Umlaufdurchmessers .
20 | Gensuigkeit der Steigung £ 0,010/50
des geschnittenen Gewindes
Datum: Kontrolle: I'}bomomn von: w-rklﬁol.pcl:md'-'
12 ¥ 18/c Unterschrift:
Die Werte der zuléssigen Abweichungen und die Messmethoden entaprechen der
Norm ON 20 0309 und der Empfehlung IS0/TC39/GT2-43E1961, L-l
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