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Maschinen-Typ: FP 2 Aktiv Friskopf-Nr.: 300-3094
Maschinen-Nr.: 2202-11579 Senkrechtfraskopf-Typ: 2271
Kunde: L7450
Gegenstand : 23 Zulassige |Gemessene ;
Nr. Bild MeBgerate MeBanleitun
der Messung g Fehler Fehler 9
Stellung A Stellung A
Rundlauf des 0,01 mm 0,005 mm
1 Innenkegels der MeBdorn
Senkrecht- MeBuhr
Frasspindel Stellung B Steliung B
0,02 mm 0,01 mm
Axialruhe MeBuhr
2 der Senkrecht- Abgefiachte 0,01 mm 0,005 mm
Frasspindel Spindel
Parallelitat der A
Verschiebung des MeBleiste auf Mitte
Senkrecht- MeBleiste .
0,02 mm
3 Friskopfes zur MeBuhr Stgrttlsch e
Srindeibock- Spindelbock-
E: » c;c bewegung
wegung ausgerichtet
B B
N ' MeB.uhr mit
s Gestange in Senkrecht-
Frasspindel eingespannt.
4 g 0,02/200 mm 0,02 mm Bremsring am Senkrecht-
Fraskopf zugezogen.
Senkrecht-Fraskopf
verschieben. In beiden
Einstellungen klemmen.
Tisch in Mittelstellung,
I i Messbriicke, In Richtung AB: | In Richtung AB: MeBbriicke auf ein Lineal,
; A Lénge gleich der | 4/ 0025 mm 0,01 mm MeBuhr auf 0 einstellen.
Ebehe! f:ler 6 Aufspann-flache MeBbriicke auf Mitte Tisch,
5 Aufspannflache e des Tisch bl ke relacdl
des Aufspanntisches T ik in Rich ¢D: | inRichtung CD: R
+ s | entsprechend in Richtung CD: | in Richtung - MeBuhr ablesen.
H MeBuhr +/- 0,01 mm 0,005 mm Messung in Richtung AB;
dann CD
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Gegenstand ; = Zulassige | Gemessene -
Nr. 9 Bild MeBgerite 9 MeBanleitung
der Messung Fehler Fehler
im Spindelkegel,
8 A MeRdorn mit Stellung A Stellung A i ;:nat::{l:: dgre gnarltg:oan
Rundlauf des kegeligem 0,01 mm 0,005 mm ang H
Frasspindel drehen,
6 Innenkegels v Aufnahmeschaft : .
der Frasspindel 1 und zylindrischem deliey Anzeige der
: : Lame Stellung B Stellung B MeBuhr ablesen.
0,02 /300 mm 0,01 mm Messung bei A,
dann bei B.
p— MeBuhr Spitze im Spindelkegel,
. abgeflachte Anstellen der MeBuhr an die
Spitze MeBflache der Spitze,
Axialruhe der Frasspindel unter
i Frasspindel 0,01 i 0,085 mm axialer, zum Spindelbock
gerichteter Belastung drehen,
dabei Anzeige der MeBBuhr
L ablesen.
o ) MeBuhr im Spindelkegel,
Faralelitcer — Teststift am Aufspanntisch,
AR ERC TS g I Tisch um ganze Lénge in
8 Aufspanntisches g il MeBuhr 0,015 mm 0,008 mm g M gan: 9
: Léngsrichtung bewegen,
i i =0 dabei Anzeige der MeBuh
Liingsbewegung abei Anzeige der MeBuhr
ablesen.
Lineal in senkrechter Richtung
se auf Mitte Aufspanntisch.
FeralALHer : MeBuhr im Spindelkegel,
Aufspannfliche MeBuhr Lineal 1 Liness]
9 | des Aufspanntisches min. 550 mm 0,02/300 mm £t ) Jastatittao Lineak
o lan ! Tisch senkrecht bewegen,
o - 9 dabei Anzeige der MeBuhr
egung ablesen. Support bei beiden
MeBpunkten festklemmen.
Anschlagleiste in der
Fiihrungsnut des
Parallelitdt der @ Aufspanntisches.
Fithrungsnut des A MeBuhr im Spindelkegel,
10 Aufspanntisches { ) Anschinglelste 0,02/300 mm 0,01 mm Taststift an der Anschlagleiste.
: MeBuhr 3 :
zu seiner % Aufspanntisch in der
Langsbewegung Langsrichtung bewegen,
dabei Anzeige der MeBuhr
— ablesen.
Kreuzwinkel in der
Rechtwinkligkeit Fiihrungsnut des Aufspannti-
der Fihrungsnut @ Kreuzwinkel sches. Mefuhr im Spindelkegel;
11 | des Aufspanntsiches Y— l : 0,02/300 mm 0,01 mm Taststift auf dem Kreuzwinkel.
: “ . MeBuhr :
zu seiner | m— ' Aufspanntisch senkrecht
Querbewegung bewegen, dabei Anzeige der
MeBuhr ablesen.
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Gegenstand : Zulassige |Gemessene
Nr. Bild MeBgerate MeBanleitun
der Messung 9 Fehler Fehler '9
Recht‘fv'nkl'gkelt 3 4 Winkel auf Mitte Aufspanntisch.
der Spindelbock- C— ; ; ; h )
= Winkel, Lange 0.01m MeBuhr im Spindelkegel;
fihrung zum 1 des: MaBsch 0,020 mm , m T ift hi Winkel:
Aufspanntisch —— es MeBschenkels _aStStI inten am Winkel;
der gréBten Spindelbock lésen, in vordere
12 sinidar - “ z Bewegung des b b Stellung verschieben
' Spindelblockes 0.020 mm 0,01mm und wieder festklemmen,
Setkechicticne entsprechend Anzeige der MeBuhr in beiden
b bsdlise b MeBuhr 5 00 Endstellungen (hinten und vorne
au mm au mm
Waagerechtebene am MeBschenkel ablesen)
MeBdorn im Spindelkegel,
Parallelitat der Anstellen der MeBuhr an den
Spindelbock- : Umtang des MeBdornes;
bewegung zur Mequrn e a a Taststift am vorderen Ende
Frasspindel —— kegeligem 0.01 des MeBdorns, Spindelbock
Aufnahmeschaft 0,03/400 mm i mm ' ;
S festklemmen, MeBdorn in
13 , b | und zylindrischem T
ain der 2 die Mittelstellung des
; MeBteil b b :
Senkrechtebene Rundlauffehlers bringen,
o MeBuhr 0,03/400 mm 0,01 mm verschieben und wieder
b in der festklemmen. Anzeige der
Waagerechtebene MeBuhr an beiden
Endstellungen ablesen.
Die Gesamtabweichung an
Steigungsgenauigkeit 0.03 mm 2 beliebigen, hochstens
der Spindeln 5 300 mm (12%) von einander
zwischen 2
: ) 2 Gangen il entfernt liegenden MeBstellen
a Arbeitstisch . o ' : M1 und M2 darf héchstens
14 MeB-Mikroskop die héchstens zugesichert 3
S 0!0 mm be_iragen.
b Support ; Dabei kénnen die Spindeln
einander . .
) entfernt fiegen an jeder Melistg!le langer
¢ Spindelbock oder kiirzer sein als das
SollmaB.
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Wallér Deifeld, Maschinentechnik
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Felix Rehm, Geschitetilhrung
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