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Gegenstand der Priifung:

Geradlinigkeit der Bettschlittenbewegung

Abstandsgleichheit der beiden Zentrierspitzen zur Bezugsebene
Axialruhe der Arbeitsspindel, Planlaufgenauigkeit der Planflache
Rundlauf des Zentrierflansches der Arbeitsspindel

Parallelitat des Aufnahmekegels im Reitstock zur Bettschlittenbewegung
Arbeitsgenauigkeit beim Langsdrehen

Arbeitsgenauigkeit beim Plandrehen
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Gegenstand der Bild Priifmittel Priifanleitung Abweichungen
Priifung
zuldssig gemessen
Messuhr Priifdorn zwischen Spitzen. 0,03mm
Geradlinigkeit der L bis 500mm

Bettschlittenbewegung in

Priifdorn oder

Messuhr auf Bettschlitten

0,017

der Waagerecht-Ebene | E— @@ i Lineal

bzw. der durch ‘ 300 bis 500mm | Taststift in der Waagerecht-

Drehachse und <—‘ }_> Lange Ebene am Priifdorn.

W;rlfzeugsp itze J \— Bettschlitten langs des

definierten Ebene Priifdornes verschieben.
Messuhr Reitstock und

Abstandsgleichheit der pritdonn pur Reitstockpinole geklemmt. ?I’{Oe?tr:tlgck 0.02
q q 3 — — -
:3;(1;22?1;2:;1:;?)“1‘3“ — 774? o Aufnahme Mit Messuhr obere spitze hoher)
zwischen den Mantellinie des Priifdornes
— Spitzen abtasten
———
Messung an beiden Enden
des Priifdornes
Messuhr Messuhr
a a
Axialruhe der (Priithilfsmittel) | a a 0,00
A . . in Drehmitte 0,0lmm
rbeitsspinel
b
b auf Planfliche der b b
Planlaufgenauigkeit der Arbeitsspindel 0,02mm 0.00
Planfliache (einschl.
Arbeitsspindel langsam Axialruhe)
drehen. Bei Spiel in den
Léngslagern konstante Kraft
F aufbringen.
Messuhr Messuhr rechtwinklig zur 0,01mm
Rundlauf des Mantellinie des Flansches
Zenirierfianschestder anstellen. Arbeitsspindel —OML
Arbeitsspindel langsam drehen.
Bei Spiel in den Langslagern
konstante Kraft F aufbringen.
Messuhr Priifdorn in zuriickgezogener, | a a
Parallelitiit des c geklemmter Reitstockpinole. [ 0,03mm 0.07
Aufnahmekegels im B b Priifdom mit ) zur
Reitstock zur (( 3 kegeligem Mesuhr !oel c anstellen und Werk;eug-
. - _ a Aufnahmeschaft | Bettschlitten lings des schneide
Bettschlittenbewegung il Priifdornes verschieben.
a - b b
in der Waagerechtebene 0,03mm 0.07
nach oben
b gerichtet
in der Senkrechtebene
Messuhr a a a
Arbeitsgenauigkeit beim Zweipunkt- oder Dreipunkt- | 0,01mm 0
Lingsdrehen —LH Messung.
* Der grofite, festgestellte b
2 . ] bl— g — - — F|—]- Durchmesserunterschied ist 0,02mm b
Rundheit v der Wert der Abweichung. 0.07
b I,J H H b 1= 100mm
Zylinderform | - ] | |- Die Differenz der beiden,
20 20 gedrehten Durchmesser ist
der Wert der Abweichung. 1
1700
el B Lineal Lineal unmittelbar oder tiber | 0,025mm
Arbeitsgenauigkeit beim | und zwei gleich dicke Endmalle 0.07
Plandrehen ‘ 20 Y Endmal3 auf plangedrehte Flache des
| i (Priifplattchen) | Probewerkstiickes legen. d=100mm
-] i | Abstand zwischen Lineal und
‘ Probewerkstiick durch Die Fliache
[EN U - d Zwischenlegen von darf nur hohl
Endmalen (Priifplattchen) sein.
] ‘ tiber den ganzen
[ ! Durchmesser feststellen.
|




