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Maschinen-Typ: 620 M-NC Baujahr: 2021
Maschinen-Nr.: _007020 Kunde:
Gegenstand : . .
Nr. 9 Bild Messgerédte | Soll-Wert Ist-Wert Messanleitung
der Messung
Rechtwinkligkeit - Feinzeiger, Zul. a) Durch Verfahren der
der Bewegung Priifwinkel Abweichung X-Achse Winkel ausrichten.
der X-Achse T Giite 00 0,020 auf
zur Bewegung 300 mm 0.01 b) Beim Verfahren der Y-Achse
1 der Y-Achse Y ' die Anzeige ablesen.
‘ e
Rechtwinkligkeit a) - Feinzeiger, Vertikal- Feinzeiger am Winkel
der Aufspannfiiche Bewegung anstellen und beim
des Frastisches Prifwinkel (Z-Achse) Verfahren der Z-Achse
zur Z-Achse Gite 00 Zul. Abweichung die Anzeige ablesen.
auf Lineal 0,025 auf
Gite 00 300mm
avorne a
I z 0,01
>
2
b seitlich b
0,005
Parallelitat der Feinzeiger, 0,025 Feinzeiger
Aufspannfliche Lineal auf 300mm am Lineal anstellen
des Frastisches Giite 00 und die Anzeige
zur Y-Achse max. zul. beim Verfahren der
33 Abweichung 0,01 Y-Achse ablesen.
= 0,050
Parallelitat der Feinzeiger, 0,025 Feinzeiger
Aufspannfliche Lineal auf 300mm am Lineal anstellen
des Frastisches X Gute 00 und die Anzeige
zur X-Achse - > max. zul. beim Verfahren der
3b Abweichung X-Achse ablesen.
0,01
= 0,050
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Gegenstand Zuldssige |Gemessene
Nr. Bild Messgerite Messanleitun
der Messung g Fehler Fehler 9
Parallelitat Fihlhebel- 0,015 Messbolzen an der
der Richt-Nut Messgerat auf 300mm Flache der Richt-Nut
des Frastisches anstellen und beim
zur X-Achse max. zul. 0,01 Verfahren der
4 Abweichung X-Achse die
= 0,040 Anzeige ablesen.
Rundlauf des Feinzeiger, Stellung Mittelwert
Innenkege_ls der ao0,010 0,005 aus 3 Messungen,
Arbeitsspindel Messdorn um je 120° gedreht,
mit kegeligem Steliung protokollieren.
5 Aufnahme-Schaft,
i b 0,020
zylindrischem
Messteil 0,005
Pinolen- Feinzeiger, Zul. Feinzeiger am
Bewegung, e Winkel Abweichung Winkel oder
rechtwinklig (Gute 00) 0,020 auf Messzylinder
zur oder 60 mm anstellen und
Messzylinder, fur die beim Verfahren
| | Lénge entspr. Positionen der Pinole die
6 dem Anzeige ablesen.
3 Pinolenhub
a X-Achse a 0,005
b Y-Achse \ b 0.005
Parallelitat %)3 Feinzeiger, Zul. Stellung
der .ﬁ_uchse. der a) Messdr:)rn mit Abweichung a Messdorn
Arbeitsspindel ____ kegeligem bezogen auf ausgerichtet
zur Bewegung 1 Aufnahme- 300mm
der X-Achse [—x—] Schaft, Stellung
300mm Stellung b Bei
7 ; lindrischem Beim
ainder zy ! a 0,005 Verfahren der
Senkrechtebene vessiy X-Achse den
Fraskopf 90 Stellung ) Messwert
geschwenkt b Einstellbar
b in der 0,025 ablesen.
Waagerechtebene
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Gegenstand

i Zuldssige |Gemessene
Nr. Bild Messgerite Messanleitun
der Messung g Fehler Fehler 9
Rechtwinkligkeit 2 ‘ Feinzeiger mit Zul, Umschlagarm mit
der Achse der - Umschlagarm, Abweichung Feinzeiger an der
Arbeitsspindel zur -y 0,025 auf Spindel befestigen.
Aufspannflache planparallele 300 mm
des Frastisches Messauflage fir die Feinzeigerarm
in Richtung der Q Giite 00 Positionen an der Aufspannflache
Y- und befestigen und
X- Achse. a Anzeigeanderung
nach Umschlag
8 _‘ 0.01 in der Y-Richtung
ablesen.
b) S b
0,01
Parallelitat 80{ b Feinzeiger, Zul.
der Achse der (a Abweichung
Arbeitsspindel Messdern mit 0,025
zur Bewegung kegeligem bezogen
des Fréstisches Aufnahmeschaft, auf 300mm
in der Z-Achse ] 300mm
i zylindrischem
5 ain der Z Messteil Stellung @
Senkrechtebene
0,01
0,015
b inder Stellung b o
Waagerechtebene
EinstellmaB TiefenmaB MaB TiefenmaRB an
der Pinole der Stirnflache
in Z-Richtung der Arbeitsspindel
LUinterkane
ry anlegen und
10 | 20,5 mm den Abstand zur
L 4

Unterkante des
Fraskopfes messen.

A fotlesr

Name , Maschinentechniker

Felix Rehm, Geschéftsfiihrung
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