Geometrieabnahme Abbau und IB

Kunde Dieh]| PMetering
Maschinen Bez. DMC FOH
Maschinen Nr. ey 000 002
Datum O072.40.49
Umschlagfehler der Palette: ( 4) 0 009
Abbau Wieder-1B
it z | -geos 10,001
y y | #gc¢2 ¥0004
Winkel-
0 fehler 0,01# 9003
g x | #9004 +6,003
y y | #0072 #9012
Winkel-
0 fehler 0/ 00<F 0/ 0037
0
z —0,00p -0 009
Spindelrundlauf: Nase: 0,003 4 b03
IA A 3oomm:| O, 00¢ 0, @0,
300mm Nase
Dornlauf: seitlich: | —0, 003 —0,004
seitlich
unten: | #0, CO3 70,804
unten
r

A

£ (e,

UnterJhrift Techniker

iz

Unterschrift Kunde

BRENNER CNC SERVICE ~ EICHENSTRASSE 16 GERMANY-91555 FEUCHTWANGEN
BOR0: (+49) 0 96 52 - 90 87 941 FAX: (+49) 0 98 52 - 90 87 942 MOBIL: (+49) 0171 - 9 33 36 60
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NRENNER CNG SERVICE

Geometrieabnahme

C G

/
Unterschrift Tiz:hniker

Kunde /7[40/f0/}4€ /C’/ é'//ﬂé//
[
Maschinen Bez. DM LOH
Maschinen Nr. K9 000 3C02 IR U doles
Wperbotung X - u. 8 Ackg
Datum OZK Q< . 2OLS g
Umschlagfehler der Palette: O0/0
Geometrie Toleranz max.
DMC 60H: 0,01 mm
z : z - 0,004 DMC 80H: 0,02 mm
DMC 70HduoBlock:
y +O/ o0 G 0,02mm
Winkel- DMC 60H: 0,01 mm
y DMC 80H: 0,02 mm
fehler @/ 010 DMC 70HduoBlock:
0 zly 0,02mm
DMC 60H: 0,01 mm
X 2 X +0, 01 O DMC 80H: 0,02 mm
- DMC 70HduoBlock:
y +0,04 0 0,02mm
DMC 60H: 0,01 mm
Winkel- g
y DMC 80H: 0,02 mm
fehler @ ao0 DMC 70HduoBlock:
0 xly 0,02mm
it YD)
DMC 60H: 0,01 mm
' DMC 80H: 0,02 mm
z z + 0 O DMC 70HduoBlock:
0,02mm
DMC 60H: 0,01 mm
4 : _ , DMC 80H: 0,01 mm
Spindelrundlauf: Nase: O/ 0. DMC 70HduoBlock:
0,02mm
| j DMC 80H: 0,01 mm
_ DMC 80H: 0,01 mm
A A 300mm; e DMC 70HduoBlock:
300mm Nase 0,02mm
DMC 60H: 0,01 mm
: _ v DMC 80H: 0,01 mm
Dornlauf: seitlich: + O/ 02 DMC 70HduoBlock:
0,02mm
I DMC 60H: 0,01 mm
- seitli : e DMC 80H: 0,01 mm
unten: 7 5’/ cog DMC 70HduoBlock:
0,02mm
I unten ; EMQL{_}SW// = oquféu
—p

,[chwm)\/

Unterschrift Kunde

BRENNER CNC SERVICE  EICHENSTRASSE 15 GERMANY-91555 FEUCHTWANGEN
BORD: (+49) 0 98 52 - 90 87 941 FAX: (+49) 0 98 52 - 90 87 942 MOBIL: (+49) 0171 - 9 33 36 60




BRENNER CNG SERVICE
Geometrieabnahme Abbau und IB

Kunde Hydrome ler bm bl
17} 3
Maschinen Bez. Dri¢c KoK Uberholeng 7>
- . PW
Maschinen Nr. 2884 000 300L é-Rehse «
Datum AE.05. 2048
Umschlagfehler der Palette: 0,040
Abbau Wieder-IB
£ 0 - - 0,004 -0,004
y y 40,043 #0,006
Winkel- |
0 fehler G 044 6,040
X
0 X + 0,045 +0,040
y bt y +0, 021 0,008
Winkel- :
0 fehler 0,00¢ 0,004
e a0
z z 0,042 0,005
Spindelrundlauf: Nase: 6,002 0,002
@ [
A . A 300mm: 0,010 0,040
300mm Nase
Dornlauf: seitlich: | _ o 0oy +0,001
seitlich
unten: | —¢ 002 +0,005
- unten &h&u‘t}ié’mﬂ" L3kN
Unfgrschriﬂ Techniker Unterschrift Kunde

BRENNER CNC SERVICE  FOHRENSTRASSE 2  GERMANY- 91572 KONIGSHOFEN

BORD: (+49) 0 96 22 - 6 02 53 04 FAX: (+49) 0 98 22 - 6 02 53 06 MOBIL: (+49) ﬂl%




