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Maschinen—Nr.: Machine serial no.: No matricule:
Benennungen Designations Dénominations
— 'i' © X
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8
2
3 7
4 6
1 Maschinenbett 1 Machine base 1 Bati de la machine
2 Werkstlickspindelstock 2 Workhead 2 Poupée porte—piece
3 Schleifscheibe 3 Grinding wheel 3 Meule
4 Werkstuckschlitten (Z—Achse) 4 Workpiece slide (Z—Axis) 4 Coulisse porte—piéce (axe X)
5 Reitstock 5 Tailstock 5 Contre poupée
6 Schwenktisch (Option) 6 Swivel table (Option) 6 Table orientable (Option)
7 Schleifspindelstock 7 Wheelhead 7 Poupée porte—meule
8 Schleifspindelstockschlitten (X—Achse) 8 Wheelhead slide (X—Axis) 8 Coulisse porte meule (axe X)
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Test certificate

Mach.—No.:
Maschinen— Geometry Géomeétrie
geometrie of machine de la machine
Gegenstand der Messgerat Messanleitung Abweichung
Messung Measuring Definition of measuring method Deviation
Measuring objet equipment Instruction pour I'exécution Ecart
Objet de mesure Appareil de de la mesure ZU[éS'Sig‘ble gsz:lssen
mesure ggm:lsss%le mesuré
Wm/mm Wm
1 Werkstiicktisch / workpiece table / table porte—piéce
Parallelitét bzw. Messuhr Messsténder auf Schleifspindel- a)
Geradheit der stock. Bei Schwenktischausflih-
Tischflachen zur rung, diesen in Nullstellung 8/400
Flihrungsbahn des ‘ schwenken. oder/or/ou
Bettes. z a) 10 /650
a) waagrecht b Taster gegen Anschlagflache
b) senkrecht a stellen, Z—Achse bewegen und oder/or/ou
Anzeigeanderung ablesen.
by o s 15/1000
Taster gegen Auflageflache stellen, oder/or/ou
Z—Achse bewegen, ablesen. 20/1600
Parallelism resp. Dial—indicator Install the measuring mount on the o
staightness of the grinding spindle head. With swivelling | Ortliche Toleranz
table surfaces in re- table version adjust it to the zero posi- Local tolerance
lation to the tion. Tolérance locale
bed guideway. a)
a) horizontal oder/or/ou Set the feeler against the stop surface. | 5 /200
b) vertical Traverse the Z axis and read the differ-
ence shown by the indicator.
b)
Set the feeler against the stop surface, b
traverse the Z axis and read the indi- )
cator. 10 /400
Parallélisme et Comparateur Support de mesure sur la poupée oderfor/ou
rectitude des sur- porte—meule. Avec version de table 15 /650
faces de table par orientable I'amener a la position zéro. oderfor/ou
rapport aux glis-
sieres du bafi. a) 20/1000
a) horizontal Placer le comparateur contre la surfa- | ™ 4er/or/0u
b) vertical ce de butée, déplacer la coulisse Z et
relever la variation affichée. 25/1600
b) oOrtliche Toleranz
Placer le comparateur contre la sur-
face d’appui, déplacer la coulisse Z, Local tolerance
relever. Tolérance locale
5 /200
2 Werkstiickspindel / workhead spindle / broche porte—piéce
Rundlauf der Auf- Zylindrischer Messdorn in Aufnahmebohrung.
nahmebohrung Messdorn mit Messuhr an Dorn anstellen. a)
der Werkstuck- a b Aufnahmeschaft Spindel drehen und grésste 3 o
spindel. entsprechend Anzeigeanderung ablesen.
der Werkstuck- Messung bei a)
1 spindel. Messung bei b) b)
ey | E———t" Messuhr 6/100 4
Concentric — Cylindrical mea- Install the measuring arbor in the
running of the suring arbor with | bore. Adjust the dial gauge feeler itional workh
workpiece spindle Sm—h taper correspon- | according to the arbor. Turn the Additional workhead
bore. ding to the work- | spindle and read the maximum a)
piece spindle. deviation on the dial gauge. 3
Dial indicator Measurement at a)
Measurement at b)
b)
6/100
Erstellt: B. Schneiter 05Jun95 | general Number/Version Index| Chapter | Page
Geéandert: M. Zircher 03 Oct 12
Freigabe:  F. Fiebelkorn 12 Oct 12 | dle/f PP 0091 400B |13 5/19




Test certificate

Gegenstand der Messgeréat Messanleitung Abweichung
Messung Measuring Definition of measuring method Deviation
Measuring object equipment Instruction pour I'exécution Ecart
Objet de mesure Appareil de de la mesure zuléssig gemessen
mesure permissible actual
admissible mesuré
Wm/mm WUm
Faux—rond de Arbre cylindri- Arbre de contrdle dans la broche por-
I'alésage de la que avec queue te—piéce. Placer le comparateur sur
broche porte— correspondant a I'arbre. Tourner la broche et relever la
piéce. la broche por- variation (sauf g’avec pointe installée
te—piece. fixe).
Comparateur Mesure en a)
Mesure en b)
3 Werkstiickspindel / workhead spindle / broche porte—piéce
Parallelitat der Zylindrischer Messdorn in Aufnahmebohrung. a)
Werkstuckspindek Messdorn mit Messtaster bei 1 anstellen. 6/100 2 ®
achse zur Aufnahmeschaft Spindel drehen bis auf Mittel—
Z—Achsbewe- 1 2 b entsprechend stellung des Rundlaufes.
gung. der Werkstlck- Mit Z—Achse um Messlénge verfah-
a spindel. ren. b)
in der Waag— a | Messuhr Spindel drehen bis Mittelstellung. Dif- 4
rechtebene —— = ferenz von 1 zu 2 ermitteln. 8/100
b) a
in der Senkrecht— 2 gleich oder naher der Schleifschei-
ebene Z beals1.
Sy b) :
2 gleich oder héher als 1 . Additional workhead
Parallelisme of Cylindrical mea- Install the measuring arbor in the a)
workpiece spindle suring arbor with tailstock quill and adjust the 6/100
axis to Z—axis mo- taper correspon- detectorto 1.
vement ding to workpie- Rotate spindle to establish mean of
a) ce spindle arbor runout.
on the horizontal Synchronous workhead Dial indicator Traverse the Z axis by the measuring b)
plane length.
b, 1 2 b Rotate spindle to establish mean of 8/100
on the vertical pla- arbor runout.
ne e a Determine the difference between 1
and 2.
] 3 Synchro o'
Sl 2 is equal or nearer to the grinding yn nous
wheel than 1 workhead
| I b)
Equal or higher than 1. a)
6/80
Parallélisme de Arbre cylindri- Arbre de contréle dans la broche
I'axe de la broche que avec queue | porte—piéce. Ajuster le comparateur
porte—piece par correspondanta | syr1 .
rapport au dépla- la broche por- Tourner la broche jusgu’en position b)
cement sur I'axe te—piece. médiane d’excentricité. Déplacer sur 6/80
Z. Comparateur I'axe Z la longueur de mesure. Tour-
a) . ner la broche jusqu’en position
Sur le plan hori- médiane.
zontal Déterminer la différence
b) ) entre1et2.
sur le plan vertical a)
2 ala méme distance ou plus prés de
la meule que 1.
b)
2 ala méme hauteur ou plus haut
que 1.
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Test certificate

Gegenstand der Messgerat i Abweichung
Messung Measturing B o Waagsiing istiod Devistion
"é’g?st’-’é'/ng object :%lgaprrgi‘le%te Instruction pour I'exécution 2ulissig T —_—
JSHcs mastre mesure de la mesure permissible actual
admissible mesuré
Wm/mm Um
5 Reitstock / tailstock / contre—poupée
Parallelitat der Zylindrischer Messdorn in Reitstockpinole, Messta- a)
Reitstockpinole Messdorn mit ster bei 1 anstellen. 6/100 Z
zur Z—Achsbewe- Aufnahmekonus Mit Z—Achse um Messlénge verfah-
gung. b entsprechend ren.
a) der Pinole. Differenz von 1 zu 2 ermitteln.
in der Waag— Messuhr a) b)
rechtebene 2 gleich oder naher der Schleifschei- 8/100 j
b) - beals 1
in der Senkrecht— b)
ebene 4 2 gleich oder héher als 1
sy
Parallelism of tail- Cylindrical mea- Insert the measuring arbor into the
stock barrel to Z— suring arbor with |  tailstock barrel. Set the measuringfee-
axis mouvement. taper correspon- | ler at 1. Move the Z—axis the measu-
a ding to the bar- ring length. Determine the difference
on the horizontal rel. Dial indictaor | between 1 and 2.
plane a
b, 2 the same as or closer to the grin-
on the vertical pla- ding wheel than 1.
ne b)
2 the same as or higher than 1.
Parallélisme du Arbre cylindri- Arbre de contréle dans le fourreau de
fourreau de con- que avec queue contre—poupée, ajuster le compara-
tre—poupée par corres—pondant | teur sur 1. Déplacer sur I'axe Z la lon-
rapport au depla- au fourreau. gueur de mesure. Déterminer la
cement sur I'axe Z Comparateur différence entre 1 et 2
a) a)
sur le plan hori- 2 ala méme distance ou plus prés de
zontal la meule que 1.
b) b)
sur le plan vertical 2 ala méme hauteur ou plus haut
que 1.
6 Spindel des Synchron—Reitstockes / spindel of the synchronous tailstock / broche de la contre—poupée synchronisée
Rundlauf der Zylindrischer Messdorn in Aufnahmebohrung.
Aufnahmeboh- Messdorn mit Messuhr an Dorn anstellen. a)
rung der Spindel b a Aufnahmeschaft Spindel drehen und grésste 3
des Synchron— entsprechend Anzeigeanderung ablesen.
Reitstockes. der Reitstock- Messung bei a)
spindel. Messung bei b) b)
- Messuhr 6/100
Concentric B Cylindrical mea- Install the measuring arbor in the
running of the _l suring arbor with | bore. Place the dial indicator at the
spindle bore of taper correspon- arbor. Turn the spindle and read the
the synchronous L 2 ding to the maximum deviation on the dial
tailstock. V4 spindle of the indicator.
tailstock. Measurement at a)
Dial indicator Measurement at b)
Faux—rond de Arbre cylindri- Arbre de contréle dans la broche de
I'alésage de la que avec queue la contre—poupée. Placer le compa-
broche de la con- correspondant a rateur sur I'arbre. Tourner la broche et
tre—poupée syn- la broche de la relever la variation.
chonisée contre—poupée. | Mesure en a)
Comparateur Mesure en b)
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Test certificate

Gegenstand der Messgerét Messanleitung Abweichung
Messung Measuring Definition of measuring method Deviation
Measuring object equipment Instruction pour I'exécution Ecart
Objet de mesure Appareil de de la mesure zulassig gemessen
mesure permissible actual
admissible mesuré
Um Wm
Parallélisme du Mandrin de Comparateur sur la coulisse transver-
déplacement mesure cylindri- sale.
d’axes de la con- que avec céne 1) Placer la partie supérieure de la
tre—poupée syn- de serrage selon | contre—poupée a droite. Mandrin de
chronisée par rap- le fourreau. mesure dans la contre—poupée.
port au déplace- Comparateur Placer le comparateur sur le mandrin
ment de I'axe en de mesure. Tourner la broche jusqu’a
Z. la position centrale du faux—rond.
2) Se déplacer avec la coulisse longi-
tudinale en Z de 80 mm vers la droite,
déplacer vers la gauche avec la con-
tre—poupée de maniére que le com-
parateur touche au méme endroit
que sous 1). Déterminer la différence
entre 1) et 2).

9 Werkstiickspindel + Reitstockpinole / workhead spindle + tailstock barrel / broche porte—piéce + fourreau de contre—poupée
Abstandgleich- Zylindrische Messdorne in Werkstulckspindel resp. a) -
heit der Werk- b Messdorne mit Reitstockpinole. Messtaster bei 1 an- 20 D
stlickspindel— Aufnahmeschaft stelllen. Mit Z—Achse um Messlange
und der Reitstock- a | entsprechend verfahren. Differenz von 1 zu 2 ermit-
pinolenachse zur der Werkstick- teln. b)

Z— Achsbewe- 2 spindel bzw. der | a) 20 48
gung. a) S Reitstockpinole. 2 gleich oder der Schleifscheibe ent- e
in der Waag— Messuhr fernterals 1.
rechtebene —T i e J b)
b) 2 gleich oder hoherals 1 . |
in der Senkrecht— | —j | Additional workhead
ebene == y4
a)
Equality of the Cylindrical mea- Install the measuring arbors in the 20
spacing between b suring arbors workpiece spindle resp. in the
the workpiece | with taper cor- tailstock barrel. Place the dial
spindle / the tail- a | responding to indicator at 1. Traverse the Z axis by b)
stock barrel axis workpiece the measuring length. Determine the 20
and the Z—axis 2 spindle and tail- difference between 1 and 2.
movement. e stock barrel. a)
a) 1 Dial indicator 2 Equal or the grinding wheel is
on the horizontal T s | s J further away than 1 .
plane - b,
b — 7 — = 2 Equal or higher than 1 .
on the vertical pla- | ==
ne Sommmmr)
Méme distance Arbres cylindri- Arbres de contrdle dans la broche
des axes de la ques avec porte—piéce et dans le fourreau de
broche porte— queue corres- contre—poupée, ajuster le compara-
piece et du four- pondant a la teur sur 1.
reau de contre— broche porte— Déplacer sur I'axe Z la longeur de
poupée par rap- piéce et au four- mesure. Déterminer la différence en-
port au déplace- reau de contre— tretet2.
ment sur I'axe Z. poupée. a)
a) Comparateur 2 ala méme distance ou plus loin de
sur le plan hori- la meule que 1.
zontal b
b 2 ala méme hauteur ou plus haut 2
sur le plan vertical que 1.
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Mach.—No.:

Gegenstand der
Messung

Measuring object

Objet de mesure

Messgerat
Measuring
equipment
Appareil de
mesure

Messanleitung

Definition of measuring method
Instruction pour I'exécution

de la mesure

Abweichung

Deviation

Ecart
zulassig
permissible actual
admissible mesuré

Wm Wm

gemessen

10.1

Rundlauf des
Aufnahmekegels
der Schleifscheibe

Concentric

running of the
grinding wheel
receiving taper.

Faux—rond

cone de l'arbre

Schieifspindel 1 / grinding spindle 1 / arbre porte—meule 1

Zylindrischer
Messring mit In-
nenkegel ent-
sprechend der
Schleifspindel.

Messuhr

Cylindrical mea-

suring ring with

internal taper

du

corresponding
to the grinding
spindle.

Dial indicator

Bague cylindri-
que avec cone

Messring auf Schleifspindel.
Messtaster bei a resp. b anstellen.
Spindel gleichmassig drehen und
grosste Anzeigednderung ablesen.

Put the measuring ring onto the grin-
ding spindle.

Set the measuring head at a or b.
Turn the spindle at a constant speed
and note the largest change on the
indicator.

Baque de mesure sur I'arbre porte—
meule, ajuster le comparateur sur a

=L

[

porte—meule intérieur corres- puis sur b.
pondant a I'ar- Tourner I'arbre régulierement et rele-
bre porte—meu- ver la plus grande variation affichée.
le.
Comparateur
10.2

Rundlauf des

Schieifspindel 2 / grinding spindle 2 / arbre porte—meule 2

Zylindrischer

Messring auf Schleifspindel.

Aufnahmekegels Messring mit In- Messtaster bei ¢ resp. d anstellen.
der Schleifscheibe nenkegel ent- Spindel gleichméssig drehen und
sprechend der grosste Anzeigednderung ablesen. c)
Schleifspindel. 5
Messuhr
s =3 9
Concentric [ | Cylindrical mea- Put the measuring ring onto the grin- 5
running of the suring ring with ding spindle.
grinding wheel internal taper Set the measuring head at ¢ or d.
receiving taper. corresponding Turn the spindle at a constant speed
to the grinding and note the largest change on the
spindle. indicator.
Dial indicator
Faux—rond du Bague cylindri- Baque de mesure sur I'arbre porte—
cone de I'arbre que avec cone meule, ajuster le comparateur sur ¢
porte—meule intérieur corres- puis sur d.
pondant a I'ar- Tourner I'arbre réguliérement et rele-
bre porte—meu- ver la plus grande variation affichée.
le.
Comparateur
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Test certificate

Gegenstand der Messgerat Messanleitung Abweichung
Messung Measuring Definition of measuring method Deviation
Measuring object equipment Instruction pour I'exécution Ecart
Objet de mesure Appareil de de la mesure zulassig gemessen
mesure permissible actual
admissible mesuré
Um/mm Wm
11.1 Schieifspindel 1 / grinding spindle 1 / arbre porte—meule 1
Parallelitat der Zylindrischer Messring auf Schleifspindel.
Schleifspindel Messring mit In- Messtaster bei 1 anstellen. Spindel
zum Werksttck- nenkegel ent- drehen bis auf Mittelstellung des
tisch in der sprechend der Rundlaufes. Messsténder auf Werk- 2,
Senkrecht— Schleifspindel. stiicktisch verschieben. Spindel dre- | 10/100 >
ebene. Messuhr hen bis auf Mittelstellung. Differenz
— —D von 1 zu 2 ermitteln.
Parallelism of the Cylindrical mea- Put the measuring ring on the grinding
grinding spindle to suring ring with spindle. Set the measuring feeler at 1.
the workpiece ta- internal taper Turn the spindle up to the mean devi-
ble in the vertical corresponding ation of concentric running. Shift the
plane. to the grinding measuring mount on the workpiece
spindle. table. Turn the spindle to mean
Dial indicator position. Determine the difference
between 1 and 2.
Parallélisme de Bague cylindri- Bague de mesure sur I'arbre porte—
I'arbre porte— que avec cone meule, ajuster le comparateur sur 1;
meule par rapport intérieur corres- tourner 'arbre jusqu’a la position
a la table porte— pondant a I'ar- médiane du faux—rond mesuré;
piece sur le plan bre porte—meu- déplacer le support du comparateur
vertical. le sur la table porte—piece. Tourner I'ar-
Comparateur bre jusqu’a la position médiane.
Déterminer la différence entre 1 a 2.
11.2 Schleifspindel 2 / grinding spindle 2 / arbre porte—meule 2
Parallelitat der 2. Zylindrischer Messring auf Schleifspindel.
Schleifspindel Messring mit In- Messtaster bei 1 anstellen. Spindel
zum Werkstlick- nenkegel ent- drehen bis auf Mittelstellung des
tisch in der sprechend der Rundlaufes. Messsténder auf Werk-
Senkrecht— 2. Schleif— stlicktisch verschieben. Spindel dre- 10/100
ebene. spindel. hen bis auf Mittelstellung. Differenz
e —}B Messuhr von 1 zu 2 ermitteln.
Parallelism of Cylindrical mea- Put the measuring ring on the grinding
2nd grinding suring ring with spindle. Set the measuring feeler at 1.
spindle to the internal taper Turn the spindle to the middle position
workpiece table in corresponding of the out of roundness. Shift the
the vertical plane. to 2nd grinding measuring mount on the workpiece
spindle. table. Turn the spindle to mean
Dial indicator position. Determine the difference
between 1 and 2.
Parallélisme du Bague cylindri- Bague de mesure sur I'arbre porte—
2éme arbre porte— que avec cone meule, ajuster le comparateur sur 1;
meule par rapport intérieur corres- tourner I'arbre jusqu'a la position
a la table porte— pondant au médiane du faux—rond mesuré;
piece sur le plan 2éme arbre por- déplacer le support du comparateur
vertical. te—meule. sur la table porte—piece. Tourner I'ar-
Comparateur bre jusqu’a la position médiane.
Déterminer la différence entre 1 a 2.
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Mach.—No.:

Gegenstand der Messgerat
Messung Measuring
Measuring object equipment
Objet de mesure Appareil de

mesure

Messanleitung

Definition of measuring method
Instruction pour I'exécution

de la mesure

zulassig
permissible
admissible

Um

Abweichung
Deviation
Ecart

gemessen
actual |
mesuré

Um

121
Hoéhengleichheit Zylindrischer
von Schleifspin- Messring mit In-
del— und Werk- nenkegel und
stlickspindel— Messdorn mit
achse. gleichem Durch-
B _E} messer mit Auf-
nahmeschatt.
_ Messuhr
Equality of height Cylindrical mea-
between the grin- suring ring with
ding spindle and inner taper and
the workpiece measuring arbor
spindle axis. of the same
diameter with ta-
per shaft

Dial indicator

Egalité de hau-
teur des axes de
I'arbre porte—

Bague cylindri-
que avec cbne
intérieur et arbre

X—Achse in vorderster Stellung.
Messring und Messdorn montieren
und in Mittelstellung des Rundlaufes
drehen.

Differenz der beiden Messstellen er-
mitteln.

(Messstander auf Werkstucktisch ver-
schieben).

Move the X—axis into the front posi-
tion. Mount the measuring ring and
measuring arbor and turn to the mid-
dle position of the concentricity.
Calculate the difference between the
two measuring points.

(Shift the measuring mount on the
workpiece table).

Axe X en fin de course vers I'avant;
monter la bage de mesure et I'arbre
de contrdle, tourner les deux jusqu’a

Werkstiick— und Schleifspindel 1 / workhead and grinding spindle 1 / broche porte—piéce et arbre porte—meule 1

]

100

meule et de la de méme la position médiane du faux—rond
broche porte— diametre avec mesuré. Déterminer la différence en-
piece. queue. tre les deux mesures
Comparateur (déplacer le support du comparateur
sur la table porte—piece).
12.2 Werkstiick— und Schleifspindel 2 / workhead and grinding spindle 2 / broche porte—piéce et arbre porte—meule 2
Héhengleichheit Zylindrischer X—Achse in vorderster Stellung.

von Schleifspin-
delachse 2 und

Messring mit In-
nenkegel und

Messring und Messdorn montieren
und in Mittelstellung des Rundlaufes

]

Werkstuckspindek Messdorn mit drehen.
achse. | _B gleichem Durch- | Differenz der beiden Messstellen er- 100
messer mit Auf- mitteln.
nahmeschaft. (Messstander auf Werksttcktisch ver-
_| Messuhr schieben).
Equality of height Cylindrical mea- Move the X—axis into the front posi-
between the grin- suring ring with tion. Mount the measuring ring and
ding spindle and inner taper and measuring arbor and turn to the mid-
the workpiece measuring arbor dle position of the concentricity.
spindle axis. of the same Calculate the difference between the
diameter with ta- two measuring points.
per shaft (Shift the measuring mount on the
Dial indicator workpiece table).
Egalité de hau- Bague cylindri- Axe X en fin de course vers I'avant;
teur des axes de que avec cone monter la bage de mesure et I'arbre
I'arbre porte— intérieur et arbre de contrdle, tourner les deux jusqu’a
meule 2 etdela de méme la position médiane du faux—rond
broche porte— diameétre avec mesuré. Déterminer la différence en-
piéce. queue. tre les deux mesures
Comparateur (déplacer le support du comparateur
sur la table porte—piece).
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Test certificate

Mach.—No.:

Gegenstand der

Messung

Measuring object
Objet de mesure

Messgerat
Measuring
equipment
Appareil de
mesure

Messanleitung

Definition of measuring method
Instruction pour I'exécution

de la mesure

Abweichung

Deviation

Ecart
zulassig
permissible
admissible

Um

gemessen
actual
mesuré

Um

17

Genaugkeit der
X—Achse auf
einer program-
mierten Position.

Genauigkeit auf programmierter Position / a

;;

Messuhr

oder
Laser—Interfero-
meter

ccuracy at programmed position / précision a la position programmée

Laser—Interferometer einrichten und
nullen.

Schleifspindelstock weg— (50mm)
und wieder auf Nullposition
zurlickfahren.

Anzeigewert ablesen. Messung
sechsmal ausfiihren und grdsste Dif-
ferenz ermitteln.

X axis accuracy at | oder/or/ou i Dial indicator or Set up and zero laser interferometer.

a programmed laser interfero- Move wheelhead away (50mm) and

position. meter. back to zero position.

+ Read off displayed value. Carry out
measurement six times and
—-— determine the highest difference.

Précision de I'axe i Comparateur Régler et mettre a zéro I'interférometre

X a la position ou au laser. Eloigner la poupée porte—

programmeée. oder/or/ou Interféromeétre a meule course (50mm) et retourner a la

laser position zéro.
Lire la valeur affichée. Exécuter six fois
la mesure et déterminer la difference
maximale.
18 Positioniergenauigkeit / axis positioning accuracy / précision de positionnement sur les axes

Positionierge-
nauigkeit der X—
Achse fir mehre-

Laser—Interfero-
meter

Messpositionen programmieren.
Laser—Interferometer einrichten.
Ermitteln der Wiederholprazision der

Massstabsystem /
measuring system /
systéme de regles

re Positionen + Positionierung ”"R” auf der ganzen de mesure
und in beiden <> X—Achse nach ISO 230—-2. X = 0°
Richtungen. $31/532
X axis positioning Laser Inter—fe- Programming the measuring position. | S33/S40
accuracy for seve- rometer Laser interferometer setup. S60
ral positions and Determine the repeatability of positio- | S30leanPRO
in both directions. ning "R” over the entire X axis, accor- | R=2,0
ding to ISO 230—2. T |
S21
R=3,0

Précision de posi- | oder/or/ou Interféromeétre a Programmer les positions de mesure. | o . |~
tionnement sur laser Installer et régler I'interférométre & la- 841
I'axe X, pour plu- ser. R=15
sieurs positions Déterminer la répéatabilité du posi-
et pour le dépla- tionnement "R” selon ISO 230—2 X = 30°
cement dans les pour toutes les positions pro- S32
deux sens. grammeées sur I'axe X. R=20

Machines-oulils, neuf et og Signature

Route da Soleure 145

CH-250. Biel/Bienne (Swill )

tel. +41(0)32 344 208 235 44 20 62
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