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Der Kontrolleur: Kunds:

Auftrag Nr.:

Masch. Nr.: 12 L\ 6 2 = 2_ HS‘&

Geprift:

St.Gallen, den

|
INr. | Gegen- | Bild Prafmittel Priifanleitung Abweichung in um
stand der ’ zuldssig gemessen
Pritfung ; }
] 1 | Maschine P Wasser- Wasserwasge auf Obertisch {
ausrichten waage setzen.
a) Langs- a) in Langsrichtung 15 auf \ C
richtung b) 1000 mm
a) e 1 ]
b) Quer- b} in Querrichtung 15 guf \ C
richtung , 1000 mm l d
2 | Tisch- und | Obertisch in Nullstellung.
Anschlag-
flache } a) Magnet- | a) Taster gegen Anschlag- | 10 auf
paraliel stativ fliche stellen. Tisch in 1000 mm
und gerad- Fiihlhebel- Langsrichtung ver-
linig zur sy messuhr schieben. |
Zustell- 0.002 mm Ablesen.
resp. t
i Tischbe- b) Magnet- b) Taster gegen Auflage- !
" wegung stativ flache stellen. ;
‘ Messtaster 1. Tisch in Langsrichtung | 10 aui
f a) Waagrecht 0.001 mm verschieben. Ablesern, 1000 mm l[’ L1-
J b) Senkrecht 2. Querschlitten ver- 10 suf } i
1. Langs schieben. 150 mm H
2, Quer Ablesen. !
/LF I Recht- Magnet- Schlieifspindelstock in hin- [
, | winkligkeit stetiv terer Einstellung. Winkel 1, !
|| deiZustetlbe - Anschlagfldche anleger. & sui | 6
! | wegung Messtaster Magnetstativ mit Messtasier] 150 mm (
| | zuranschlag- 0,001 mm | am Schleifspindelstock be- J
| flaiche des festigen. Taster gegen '
[ Obertisches Anschlag- Winkel stellen.
| winkel Querschlitten um Zustellweg
‘ verschieben. Ablesen.
& | 2) Rundlauf Magnet- &) Magnetstativ mit Mess- |
.+ des Kegels | stativ taster am Schleifspindel- | |
. der ‘ Viesstaster stock befestigen. Mess. | 2 Z_
' Schleif- 0,001 mm taster rechtwinklig zu
| spinde! Kegelmantel. Spindel
‘ drehen. Ablesen. *
- b) Axialruhe
der b) Messlaster axial gegen 8-12 .
Schleii- Schleifspindel stelien. einstell- 8
Unter axialer Belastung bar
(Pfeil <B») dreher:.

i
spindel )f
|
F

Ablesen
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Prifmitiel . Prafanleitung Abweichung in um

| Ni.| Gegen. | Bild
' stand der f zulassig | gemessen;
Profung | |
L e T SR 4 |
g ( Parallelitst ;' 1 Dorn fur Dorne auf die Spindelkege! ; {‘
| der Schieii- | links aufsetzen. Stativ mit Sockel i |
f ] spindel zur 1 Dorn fur auf Obertisch setzen. Mess- J
f Tischbe- rechts taster anstellen. Tisch um , {
f wegung | “= “Messlange verschieben. | |
i
| 2) Waagrecht ! ) Stativmit | a) In der Waagrechtebene. | 10 auf | 8
i Anschlag- 1 gleich od. entiernter 100 mm ’
o sockel els 2 i
| | Messtaster| ’ I
. |‘ 0,001 mm | | ,‘
|
{ b) Senkrecht b) Siativ b) In der Senkrechtebene. J 2 |
' mit Sockel 1 tiefer od. hoher als 2 | L\
Messtaster auf !
f 0,001 mm 100 mm |
£ | Hohen- Stativ mit Dorne in Werkstiickspindel ‘
| gleichheit Sockel und auf Schieifspinde! |
‘ der Achsen Messtaster montieren. Dorne in Mitiel- i
von Schleif- { 0,001 mm stellung des Rundlauffehlers ,
und Werk- Dorn mit bringen. Messtaster bei .'
stlckspindel Morse- 1 und 2 anstellen. |
konus 5
Dorn mit Differenz ablesen. 50 SO
Innenkonus
( 1:56 [
{ 7 | Rundlauf des ‘ Stativ mit J Dornin Aufnahmekonusein-’ j
Sockel l setzen. Messtaster am Um-

Auinahme-
konus der
Werk-
stGckspindel

Messtasier fang des Dornes anstellen.
0,001 mm Werkstlckspindel drehen.
3 b) I Dorn mit f
3 Morse- Ablesen. |
- 99:;——_5 l konus &
300 mm a) 30mm 2
(g b) 300 mm 10

[

|

| Paralielitat
der Werk- Sockel Dorn in Aufnahmekonus
stiickspindel- | Messtaster | einsetzen und in Mittelstel.
achse zur f 0.001 mm | lung des Rundlautfehlers
Ticchhe { bringen. Miesstaster bei 3
| WegUNRE L) Swativ mit | znstellen und Tisch um
| Anschlag- | Messlénge verschieben. }
a) Waagrecht sockel
! Messtaster| Ablesen.
b) Senkrecht ‘I 0,001 mm
| Dorn mit &) 2 gleich od. ndher der 8 auf
‘ Morse- Schleifscheibe als 1 300 mm
konus b
| 300mm ! b) Z gieich od. hoher als 1 10 aut
| lang ! 300 mm
i —— S L
Planiauf : Stativ mit ‘ Kontrollscheibe in Aufnah-
der Kon- i Sockel | mekonus einsetzen. Mess-
trollscheibe | Messtaster taster bei g 200 mm an-
l 0,001 mm stellen. Anzeige wihrend | &
‘ Flansch einer Umdrehung ablesen
| mit Morse-
"' konus &
2200 mrm,

&) Stativmit | Obertisch in Nullstellung.

|

3
-gj

|
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I Nr. | Gegen- | Bild | Proimittel Prifanleitung | Abweichung in um
! stand de: j ' zulassig | gemessen
! Prufung : |
T —— - R —
Parallelitat Stativ mit Obertisch in Nullstellung f
der Reit- Sockel Dorn in Aufnehmekonus
stockpinolen Messtaster einsetzen. Taster bei 1 an-
achse zur | b) 2 1 0,001 mm stellen. Tisch um Messlange
Tischbewe- | 7. : verschieben. Ablesen, !
gung 'a) ’»@ . q%} Dorn mit |
! " | Morse- a) 2 gleich od. naher der | 5 auf -
a) Waagrecht if konus 3 Schieifscheibe als 1 100 mm £
|‘r b) Senkrecht i b) 2 gleich od. hoher als 1 | 5 auf 3
i _f 100 mm |
~ o _ b | f
11| Héhen und Dorn mit Obertisch in Nullstellung.
Seitengleich- Morse- Dorne in die Werkstick-
heitder Ach- | konus 5 spindel und Reitstockpinole | |
senvonWerk- | Dorn mit | einsetzen. Messtaster bei I
i stickspindel | Morse- 1 und 2 anstellen. |
und Reit- konus 3
| stockpinole T Differenz ablesen.

&) Stativ mit
Anschlag-
sockel
Messtaster
0,001 mm

2) 1 gleich od. der Schieif- | 20 | \C
\

l a) Waagrecht |
scheibe entfernter als 2

b) Stativ mit | b) 1 gleich od. héher als 2 8 e

; b) Senkrecht
Sockel

I: Messtaster
0,001 mm

’ 12| Parallelitat | Magnei- Werkstiickspindelstock
’ der Werk- stativ um 90* abgeschwenk:. Dorn
stickspindel Messtaster in Aufnahmekonus ein-
in der Senk- 0,001 mm setzen und in Mittelstellung
rechtebene des Rundlauffehlers bringen,
zur Zustell- Dorn mit Taster bei 1 anstelien. Quer-
bewegung Morse- schlitten um Messlénge
des Schleif- konus 5 verschieben.
( spindel- 300 mm | {'
stockes lang Ablesen. 20 auf i
| 300 mm LO
;‘ |9 gleich oo hoher afs 7 :
1
L _ | N ‘ #' LM#,{
13| Arbeitsge- / Talyrond. Priifstiick in Aufnahme- AR = 0,5 ’ ,
nauigkeit Priifstiick konus einsetzen. bei
beim mit Morse- Aussenrundschleifen. 30 mm { ‘
Fliegend- } konus & ‘
schleifen i e 80 mm Rundheit messen. AR=05" /
| ( AR | (L.S.C. nach British bei
f | Standard 3730) 200 mm
| !
| J
A W N o | - ,AJ,_. B S
16] Arbeitsge- | Dicken- Rundschleifen des Priif. J}
nauigken : L - messgerat stickes ohne Setzstécke.
beim ‘ (8- — — — — J mit elek- ; ! |
Schleer. | Eﬁh—{ tronischer | &) z e
zwischen den | Losob  qRERE & Anzeige b) ! 3 '
ruhender . R T ‘ c) 4 |
| Spitzer 1200 (Moseh BOD) ¢ | i # }
; I B : ,
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'Nr.| Gegen- Bild Priifmitte! Prifanleitung
sland det g zulassig | pemes
| Prifung |
| | NUR FUR MASCHINE TYP (U, . j
| 15/ Vertikalbe- | Magnetstativ | Ausrichten des Winkels auf ' ‘
[ wegung des [ dem Obertisch. Messtaster | i
} Sohleit. Messtaster | anstellen. Schleifspindel-
| spindel- a) 0,001 mm stock vertikal um Messlénge
[ | stockes zum _ verschieben.
| ‘l Obertisch ' ' Winkel | /
i RS |
| a) Léngs- : : a) Langsebene 20 auf |
r ebene ! 3 150 mm
b) Quer- IJ b) Querebene 20 auf
ebene | 150 mm
[ | NUR FUR INNENSCHLEIFAPPARAT ! I
1w Parallelitas Dorn Dorn in die Aufnahme-
f der Innen- 2 70 mm | bohrung der Innenschleit-
‘ schieif- oder -« spindel einsetzen, Mess-
l spindel zur 2 80 mm | taster bei 1 anstellen. Tisch
Tischbe- um Messlidnge verschieben. I
wegung b) 5 1 Ablesen. X
¢ - ; »
a) Waagrecht N s D % a) Stativ mit | a) 2 gleich od. entiernter 10 auf
a)O’@ ] Anschlag- als 1 100 mm 6
b) Senkrecht T ] sockel
Messtaster
[ ) 0,001 mm
Lo | b) Stativmit | b) 2 gleich od. hoher als 1 | 20 auf o
| Sockel 100 mm
’ Messtaster f
| 0,001 mm f
‘.7 Hohen- Stativ mit Obertisch in f@TzIIs?ellung.
gleichheit der Sockel Dorne in Innenschleif-
Achsen von Messtaster spindelaufnahme und Werk-
Waerkstlck- 0,001 mm stuckspindel einsetzen,
und Innen-
schleif- Dorn mit Messtaster bei 1 und 2
spinde! Morse- anstellen.
P konus & | /
: Dorn mit | Differenz ebleser | i |
i & 70 ode;
80 mm ( I
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