Prifprotokoll fiir Universal-
Werkzeug-Fras- und Bohrmaschine

Maschinen-Typ: _Optimum MT100

Maschinen-Nr.: J33021808035

Kunde: L7601

Fraskopf-Nr.:
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Senkrechtfriaskopf-Typ:

Gegenstand s % Zulassige |Gemessene .
Nr. 9 Bild MeBgerite 9 MeBanleitung
der Messung Fehler Fehler
Rundlauf des Stellung A Stellung A
1 Innenkegels der MeBdorn 0,01 mm 0,005
:‘;r;:m;zzl Megune Stellung B Stellung B
e 0,02 mm 0,02
Axialruhe MeBuhr
2 der Senkrecht- Abgeflachte 0,01 mm 0,02
Frasspindel Spindel
Parallelitat der A
Verschiebung des MeBleiste auf Mitte
3 Senkrecht- MeBleiste 0,03 )
Fréskopfes zur MeBuhr Starttisch zur
Spindelbock- Spindelbock-
bewegung bewegung
ausgerichtet
B B
MeBuhr mit
_—— Gesténge in Senkrecht-
Frésspindel eingespannt.
4 0,02/200 mm 0,025 Bremsring am Senkrecht-
[ Fraskopf zugezogen.
Senkrecht-Fraskopf
verschieben. In beiden
Einstellungen klemmen.
Tisch in Mittelstellung,
Messbriicke, . ! " . MeBbriicke auf ein Lineal,
Esanbiitar L&nge gleich der In+ljjc:t$.|2nf?mAmB. In Rlcgtggg AB: MeBuhr auf 0 einstellen.
5 Aufspannfiache Aufspann-fliche ' ! MeBbriicke auf Mitte Tisch,
: des Tisches ol L e, dabei Anzeige der
des Aufspanntisches entsprechend | in Richtung CD: | in Richtung CD: MeBuhr ablesen,
MeBuhr +/- 0,01 mm 0,02 Messung in Richtung AB;
dann CD
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Nr. Gegenstand Bild MeBgerite Zulassige |Gemessene MeBanleitung
der Messung Fehler Fehler
im Spindelkegel,
MeBdorn mit Stellung A Stellung A Anstellen der MeBuhr
Rundlauf des kegeligem 0,01 mm - an den Umiang des
gelg Z MeBdorns, Frisspindel
6 Innenkegels Aufnahmeschaft ArGhaR dz;bei s
der Frésspindel und zylindrischem Stellung B Stellung B i MéBuhr abfeser?
MeBteil 0,02 / 300 mm - : :
Messung bei A,
dann bei B.
MeBuhr Spitze im Spindelkegel,
abgeflachte Anstellen der MeBuhr an die
Spitze MeBflache der Spitze,
Axialruhe der Frasspindel unter
£ Frésspindel % 1 0,01 A = axialer, zum Spindelbock
| gerichteter Belastung drehen,
b o dabei Anzeige der MeBuhr
6D ablesen.
; MeBuhr im Spindelkegel,
Parallelitat der l l Teststift am Aufspanntgch,
Aufspannftéiche des ! Tisch um ganze L&nge in
8 Aufspanntisches . MeBuhr 0,015 mm 0,01 L& bt e ge
Zu aginer l:lf!:é dabnegisgg;eil:;;egder Me:}i;l;r
Langsbewegung abilesan:
—— Lineal in senkrechter Richtung
Parallelitat der [ sl”f hiilie inaspeannbsch,
3 eBuhr im Spindelkegel,
Aufspannflache MeBuhr Lineal Taststift am Lineal
9 | des Aufspanntisches * min. 550 mm 0,02/300 mm 0,01 mm Tisch b '
Su<alrer lang isc Isenkfecht ewegen,
Querbewegung ' dabei Anzeige der MeBuhr
i ablesen. Support bei beiden
MeBpunkten festklemmen.
Anschlagleiste in der
Flihrungsnut des
Parallelitdt der Aufspanntisches.
Fhrungsnut des . MeBuhr im Spindelkegel,
10 Aufspanntisches ‘ Ans;hlgg#elste 0,02/300 mm 0,02 Taststift an der Anschlagleiste.
2u seiner ﬁ#‘ elLnr Aufspanntisch in der
Langsbewegung Langsrichtung bewegen,
dabei Anzeige der MeBuhr
— ablesen.
Kreuzwinkel in der
Rechtwinkligkeit r ‘ Fuhrungsnut des Aufspannti-
der Fihrungsnut RyaENiRE] sches. MeBuhr im Spindelkegel;
11 | des Aufspanntsiches < — ‘ MeBuhr ' 0,02/300 mm 0,02 Taststift auf dem Kreuzwinkel.
zu seiner 4= ' Aufspanntisch senkrecht
Querbewegung bewegen, dabei Anzeige der

MeBuhr ablesen.
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Gegenstand : a Zulassige |Gemessene :
NE | Ger Messung Bild MeBgerate Fehler Fehler MeBanleitung
Rechtwinkligkeit
der Spindelbock- Winkel auf Mitte Aufspanntisch.
flihrung zum Winkel, Ldnge a a MeBuhr im Spindelkegel;
Aufspanntisch :l —— des MeBschenkels 0,020 mm 0,025 Taststift hinten am Winkel;
der gréBten Spindelbock l&sen, in vordere
12 ain'der - [ Bewegung des b b Stellung verschieben
Senkrechtebene " l { Spindelblockes 0,020 mm 0015 und wieder festklemmen,
entsprechend ' Anzeige der MeBuhr in beiden
b MeBuhr auf 300 mm Endstellungen (hinten und vorne
b in der am MeBschenkel ablesen)
Waagerechtebene
: MeBdorn im Spindelkegel,
Pa(alleljtat g Anstellen der Mgﬁuhr aigden
Spindelbock- Umf PR i i
bewegung zur MeBdorn mit IR oS EIT Ry
: : Taststift am vorderen Ende
Frasspindel ::{{ T, kegeligem # a des MeBdorns, Spindelbock
Aufnahmeschaft | 0,03/400 mm el M‘;B it
13 e r"l b | und zylindrischem die Mittelstelluna o
| MeBteil b b ie Mittelstellung des
Senkrechtebene Rundlauffehlers bringen,
o M 0,03/400 mm verschieben und wieder
eBuhr ;
; festklemmen. Anzeige der
Waa l;rlgc(tj'li‘)t:.‘-l::er'le MeBuhr an beiden
9 Endstellungen ablesen.
Umkehrspiel
zwischen Spindel 0,2
und Mutter b b chrians RE e am—
14 a Arbeitstisch s MeB-Mikroskop 0.1
M7
b Support
0,3
C Spindelbock

/ Felix Tamasdan, Maschinentechnik

"\.___
Felix Rehm, Geschaftsfiihrung
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