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Diese Maschine erflllt die This machine fulfills the

Qualitatsanforderungen
gemass Vertrag.

quality requirements
according to contract.

Cette machine remplit
les exigences de qualité
selon contrat.

Thun,

Dieses Prufprotokoll ist
ein Teil der Qualitatssi-

cherung der Studer AG.

Die von Hand einge—
tragenen Werte wurden
aufgerundet.

Sie miissen unter den
vorgedruckten Soll—
Werten liegen.

Inhaltsverzeichnis
Titelblatt
Voraussetzungen
Benennungen
Maschinengeometrie

This test certificate is part

of the quality assurance
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The measuring results en-
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rounded up.
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Test certificate

Voraussetzungen

Um die hohen Qualitats—
anforderungen erreichen
zu kénnen, missen fol-
gende Umfeld—Bedin-
gungen erfullt sein:

Prerequisites

To meet the high quality

requirements the follow-
ing environmental condi-
tions must be fulfilled:

Conditions
préliminaires

Si I'on veut atteindre les
exigences de qualité éle-
vées, il est indispensable
d’'observer les conditions

d’ environnement suivan-
tes:

22 +3°C Umgebungstemperatur Ambient temperature Température ambiante
(Diese Toleranz muss be- (This tolerance must (Cette condition doit
reits 24 Std. vor der Mes-  already be kept during 24  é&tre remplie durant
sung eingehalten wer- hours before taking mea- 24 heures avant les
den.) surements.) mesures.)

21 £3°C Maschinentemperatur Machine temperature Température

de la machine
Schwankung der Changes in temperature  Ecarts de température
Maschinentemperatur of the machine de la machine
=1°C/h in °C / Std. in°C/lh en°C/h
s 3°C/ day in°C/ Tag in °C / day en °C / jour
Die Studer Rundschleif-  Studer cylindrical grind-  Les rectifieuses Studer
maschinen sind gegen-  ing machines have opti-  sont protégées de fagon
Uber Fremdeinflissen mal protection against ex- optimale contre les per-
optimal geschiitzt. ternal influences. turbations extérieures.
Trotzdem miussen Nevertheless the follow-  Les facteurs suivants doi-
folgende Faktoren auf ing factors should be re-  vent toutefois &tre main-
ein zumutbares Mass duced to tolerable tenus dans une tolérance
reduziert werden: amount: admissible:
— Fremdschwingung — external vibrations —sources de vibration
am Aufstellungsort near the machine site aux alentours de la
machine
— Luftzug — draught —courants d'air
— Luftumwalzung — circulation of air —circulation d’air
~ Sonneneinstrahlung — direct exposure to —ensoleillement direct
sunlight
Priifung Test Essais
Die folgende Prufung ent- The following test Les contréles, décrits
spricht im wesentlichen corresponds mainly to ci—apres, correspondent
der DIN—Norm 8630. DIN—standard 8630. dans leurs points essen-
Die Studer—Soli—Werte  Studer nominal values are tiels a la norme
sind bereits besser als however better than DIN.  DIN 8630.
DIN. Les valeurs nominales
Studer se situent toute-
fois en—dessous des
normes DIN.
Erstellt: B. Schneiter 05Jun 95 | general Number/Version Index| Chapter | Page
Geéndert: M. Ziircher 03 0ct 12
Freigabe: F. Fiebelkorn 120ct12 | dfe/t PP 0091 400 B 13 2/ 19




Fritz Studer AG  CH-3602 Thun

Telefon
Telefax

+41-33-439 11 11
+41-33-439 11 12
www.studer.com

Test certificate

Maschinen—Nr.: Machine serial no.: No matricule:
Benennungen Designations Dénominations
.'I
’Q 0— i
‘
S LI~~~
\ q l‘
/\."
SN 2’ K
8
3 7
4 6
a9
Maschinenbett 1 Machine base 1 Bati de la machine
Werkstlickspindelstock 2 Workhead 2 Poupée porte—piece
Schleifscheibe 3 Grinding wheel 3 Meule
Werkstickschlitten (Z—Achse) 4 Workpiece slide (Z—Axis) 4 Coulisse porte—piéce (axe X)
Reitstock 5 Tailstock 5 Contre poupée
Schwenktisch (Option) 6 Swivel table (Option) 6 Table orientable (Option)
Schleifspindelstock 7 Wheelhead 7 Poupée porte—meule
Schleifspindelstockschlitten (X—Achse) 8 Wheelhead slide (X—Axis) 8 Coulisse porte meule (axe X)
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Mach.—No.: N‘A, 0 F _

Maschinen— Geometry Géométrie
geometrie of machine de la machine
Gegenstand der Messgerét Massanleitung Abweichung
Messung Measuring Dafinition of measuring method Deviation
Measuring objet equipment Instruction pour I'exécution = = Ecarl
Objet de mesure Appareil de de la mesure zulas{swgibf. g:tr;lafssen
'ssibie
mesue admissile | masuré
Wm/mm Wm
1 Werkstuicktisch / workpiece table / table porte—pléce
Parallelltat bzw. Messuhr Messstander auf Schleifspindel- a)
Geradheit der stock. Bei Schwenktischausfih-
Tischflachen zur rung, diesen in Nullstellung 8/400
Fihrungsbahn des schwenken. oder/for/ou
Bettes. a) . 10 /650
a) waagrecht Taster gegen Anschlagflache
b) senkrecht ztelle‘n. %—é\chse begregen und oderfor/ou A 2
n er . 4
. zeigeanderung ablesen 15/1000 i
Taster gegen Auflageflache stellen, aderfarfou
Z—Achse bewegen, ablesen. 20/1600
Parallelism resp. Dial—indicator Install the measuring mount on the Artliche Tol
staightness of the grinding spindle head. With swivelling | ©rtiche loleranz
table surfaces in re- table version adjust it to the zero posi- Local tolerance
lation fo the tion. Tolérance locale
bed guideway. a)
a) horizonta 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.
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 RIACH R
rectitude des sur- porte—meule. Avec version de table 15 /650
faces de table par orientable 'amener & la position zéro. |~ oo
rapport aux glis- 4 L.L
siéres du bati. a) 20/1000 ' —
a) horizontal Placer le comparateur contre la surfa- | ~ga70m00
b) vertical ce de butée, déplacer la coulisse Z et
relever la variation affichée. 25/1600
b) drtliche Toleranz
Placer le comparateur contre la sur-
face d'appui, déplacer la coulisse Z, Local tolerance
relever. Tolérance locale
5 /200
2 Werkstuckspindel / workhead spindie / broche porte—pléce
Rundlauf der Auf- Zylindrischer Messdorn in Aufnahmebohrung.
nahmebohrung Messdorn mit Messuhr an Dorn anstellen. a) 2‘
der Werkstlick- a b Aufnahmeschaft Spindel drehen und grosste 3 i
spindel. entsprechend Anzeigednderung ablesen.
der Werkstick- Messung bei a)
I spindel. Messung bei b) b) q
{— A | Se——" Messuhr 6/100 -
Concentric — Cyﬁndricg.' mea;1 g?stah‘ Jg;e megsu&r’n? arbor J'fn tf}e
running of the suring arbor wit ore. Adjust the dial gauge feeler Additional
workpiece spindle S taper correspon- | according to the arbor. Turn the Chile L
bore. ding to the work- | spindle and read the maximum a)
piece spindie. deviation on the dial gauge. 3 e
Dial indicator Measurement at a)
Measurement at b) ol
b)
6/100
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Gegenstand der Messgeréit Messanleitung Abwaichung
Massung Measuring Datinition of measuring method Deviation
Measuring object equipment Instruction pour I'exécution  Ecart
Objet de mesure Appareil de de la mesure zuléssig gemessen
mesurg permissible actual
admissible mesuré
m/mm Wm
Faux—rond de Arbre cylindri- Arbre de contréle dans la broche por-
l'alésage de la Qque avec queue te—piéce. Placer le comparateur sur D S
broche porte— correspondant & | [I'arbre. Tourner la broche et relever la i h
piece. la broche por- variation (sauf q'avec pointe installée
te—piece. fixe).
Comparateur Mesure en a)
Mesure en b)
3 Werkstiickspindel / workhead spindie / broche porie—pléce
Parallelltat der Zylindrischer Messdorn in Aufnahmebohrung. a)
Werkstlickspindek essdorn mit Messtaster bei 1 anstellen. 6/100 s
achse zur Aufnahmeschaft Spindel drehen bis auf Mittel—
Z—Achsbewe- 1 2 b entsprechend stellung des Rundlaufes.
gung. der Werkstlck- Mit Z—Achse um Messlange verfah-
a spindel. ren. b)
in der Waag— a | Messuhr Spindel drehen bis Mittelstellung. Dif- Q_
rechtebene —_—- f%renz von 1 zu 2 ermitteln. 8/100 —~
b) E
in der Senkrecht— -1 2 gleich oder ndher der Schleifschei-
ebene 4 beals1.
=D b)
2 gleich oder hdher 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 a Determine the difference between 1
and 2.
,_,- | 7 I d Synch ]
2 is equal or nearer fo the grinding yncnronous
wheel than 1 workhead
ﬁ: b)
Equal or higher than 1. a) /
6/80
Parallélisme de Arbre cylindri- Arbre de contrdle dans la broche ;
I'axe de la broche que avec queue | porte—pidce. Ajuster le comparateur /
porte—piéece par correspondanta | syri.
rapport au dépla- la brache por- Tourner la broche jusqu’en position b)
cement sur I'axe te—piece. médiane d'excentricite. Déplacer sur 6/80
Z Comparateur I'axe Z la longueur de mesure. Tour-
a) . ner la broche jusgu'en position
Sur le plan hori- médiane.
zontal Déterminer la différence
b) . entre1et2.
sur le plan vertical a
2 a la méme distance ou plus prés de
la meule que 1 .
b
2 ala méme hauteur ou plus haut
que 1.
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Mach.—No.:
Gegenstand der Messgerit 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
l.l.m,fmm Wm
4 Werkstiickspindel / workhead spindle / broche porte—pléce
a) —_— Zylindrischer Messdorn in Werkstiickspindel a) '\5
Hoéhengleichhelt Messdorn mit einsetzen. 20 \ L
der 0°— zur Aufnahmeschaft a)
30°—P osition der entsprechend Messuhr bei 1 anstellen.
Werkstlck— der Werkstiick— Werkstiickspindelstock um 30°
spindelachse. 3 spindel, schwenken. b) l i
b) Messuhr Differenz von 1 zu 2 20/50 Lo
Parallelitat der —] b
Werkstlickspindel a 1 Messuhr bei 2 anstellen,
achse zur Bewe- ; ! I Spindel drehen bis auf Mittelstellung
gungsebene des = des Rundlaufes.
X—Schlittens in Mit X—und Z—Schlitten Messtaster
der Senkrechte- 1 um Messlénge verschieben.
bene — Spindel drehen bis Mittelstellung.
Differenz von 2und 3.
a) Measuring arbor Install the measuring arbor in the
Even height of selected accor- workhead.
the 0° position in ding to spindie a
relation to the 30° bore [ taper. Adjust the dial gauge fo 1. Swivel the
position of the Dial—indicator workhead by 30°.
workhead axis. Effference between 1 and 2.
b) )
Parallelity of the Adjust the dial gauge to 2.
workhead axis in Turn the spindle up to the mean devi-
relation to the ation of concentric running
plane of motion of Displace the measuring feeler by the
the X slide in the measured length, over the slides X
vertical plane. and Z.
Rotate the spindle to the point of
mean deviation.
Difference between 2 and 3
a) Arbre cylindri- Montre |'arbre de contréle dans la
Différence de gque avec queue broche porte—piéce.
hauteur de I'axe correspondant a a)
de la broche por- I'alésage de la Appliguer le comparateur sur 1. Faire
te—piéce dans les broche porte— pivoter la poupée porte—piéce de
positions 0° et piéce. 30°.
30° Comparateur Appliguer le comparateur sur 2.
b) Déterminer la difference entre 1 et 2 .
Parallélisme de b)
I'axe de |la broche Appliquer le comparateur sur 2. Tour-
porte—piéce avec ner la broche jusqu’a la position cor-
le plan du mouve- respondant a la moitié du faux—rond
ment de la mesuré. A 'aide des coulisses X et Z
coulisse X dans le déplacer le comparateur de la lon-
plan vertical gueur de mesure. Tourner la broche
jusqu’a la position correspondant au
demi faux—rond. Différence entre 2 et
3.
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G stand del Messgerét ; Abweichung
M:gg:ng . . ' Measuring B":ﬁﬁ,?,-’gﬁ L::u!nrges:suﬂng method Eg;if"""
ggga:tut;% Dbff:gf g"-'p‘ggr';f'ge Instruction pour I'exécution — —
i mesura Oe (8 mesLrs permissible actual
admissible mesuré
Wm/mm m
5 Reltstock / tailstock / contre—poupée
Parallelitat der Zylindrischer Messdorn in Reitstockpinole, Messta- a) :
Reitstockpinole Messdorn mit ster bei 1 anstellen. 6/100 LIC
zur Z—Achsbewe- Aufnahmekonus Mit Z—Achse um Messlange verfah- =
gung. 2 1 b entsprechend ren.
a) der Pinole. Differenz von 1 zu 2 ermitteln.
in d':ar g\laag—— a Messuhr a) [ - b) 4
rechtebene 2 gleich oder naher der Schleifschei-
E beals 1 8/100 i
in der Senkrecht— b)
ebene =2z - 2 gleich oder héher als 1
G——p
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 '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 a la méme hauteur ou plus haut
que 1.
6 Spindel des Synchron—Reltstockes / 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) 7
rung der Spindel b a Aufnahmeschaft | Spindel drehen und grosste 3
des Synchron— entsprechend Anzeigeanderung ablesen.
Reitstockes. der Reitstock- Messung bei a)
spindel. Messung bei b) b) Ve
— Messuhr 6/100
Concentric L Cylindrical mea- Install the measuring arbor in the
running of the _I suring arbor with bore. Place the dial indicator at the
spindie bore of taper correspon- arbor. Turn the spindle and read the
the synchronous ke ding to the maximum deviation on the dial
tailstock. Z spindie of the indicator.
tailstock. Measurement at a)
Dial indicafor Measurement at b)
Faux—rond de Arbre cylindri- Arbre de contrdle dans la broche de
I'alésage de la gue avec gueue 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—poupeée. Mesure en a)
Comparateur Mesure en b)
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Mach.—No.:
Gegenstand der Messgerat ! Abweichung
Messung Meastiring E:f?s%gnmoufr:gsasuring method gggﬁ““
Measuring object equipment Instruction pour I'exécution .
Objet de mesure Apparell de de la mesure zulas;mg_ gemessen
mesure permissible actual
admissible mesuré
Wm/mm Um
7 Spindel des Synchron—Reltstockes / spindel of the synchronous taiistock / broche de la contre—poupée synchronisée
Parallelitat der Zylindrischer Messdorn in Aufnahmebohrung, a)
Reitstockspindel Messdorn mit Messuhr bei 1 anstellen. Spindel dre- 6/100 \
zur Z—Achsbewe- 2 1 b Aufnahmekonus | hen bis auf Mittelstellung des Rund- :
gung. emsgrechend laufes.
a) in der Waag— 1 der Spindel. Mit Z—Achse um Messlange verfah-
rechtebene E—ll— Messuhr ren. Spindel drehen bis auf Mittelstel- | b) ~
b) in der Senk- L. lung des Rundlaufes. 8/100
rechtebene - Differenz von 1 zu 2 ermitteln.
Parallelism of tail- Cylindrical mea- Measuring arbor in receiving bore, set
stock spindel to 1 1 suring arbor with the dial gage at 1. Turn the spindle to
Z—axis mouve- /2 V2 — taper correspon- the mid position of the machine
ment. > ding to the carousel.
a) on the horizon- spindel, Dial in- Move the Z axis by the measured
tal plane — dictaor length. Turn the spindle to the mid po-
b) on the vertical 4 sition of the machine carousel.
plane Determine the difference between 1
and 2.
Parallélisme de Arbre cylindri- Mandrin de mesure dans I'alésage de
la broche de con- que avec queue prise, régler le comparateur sur 1.
tre—poupée par correspondanta | Tourner la broche jusqu’a la position
rapport au depla- la broche. centrale du faux—rond.
cement sur I'axe Z Comparateur Déplacer I'axe Z d'une longueur de
a) sur le plan hori- mesure. Tourner la broche jusqu'a la
zontal position centrale du faux—rond.
b) sur le plan ver- Déterminer la différence entre 1 et 2.
tical
8 Bewegung des Synchron—Reltstockes /| Movement of the synchronous tailstock /
Mouvement de la contre—poupée synchronisée
Parallelitat der b Zylindrischer Messuhr auf Querschlitten.
Achsbewegung Messdorn mit 1) Reitstock—Qberteil nach rechts a)
des Synchron— a Aufnahmekonus stellen. Messdorm in Reitstock. An- 6 /80
Reitstockes zur entsprechend stellen der Messuhr an Messdorn.
Z—Achsbewe- 1) der Reitstock- Spindel drehen bis auf Mittelstellung
gung. spindel. des Rundlaufes. b)
Messuhr 2) Mit Z—Langsschlitten um 80 mm 6/80
E[ — nach rechts verfahren, mit Reitstock—
g)berteil nach links fahren, so dasls
ie Messuhr den Messdorn am glei-
I—-—_-_-!_—l_ chen Punkt bertihrt wie unter 1). Dif-
‘vt ferenz von 1) zu 2) ermitteln.
Parallelism of the Cylindrical mea- Dial gage on cross slide.
axis movement of suring arbor with 1) Move the upper section of the tail-
the synchronous . 80 mm fitting taper cor- stock to the right. Measuring arbor in
tailstock and the Z responding the taifstock. Set the dial gage at the mea-
axis movemnent. s tailstock spindle. suring arbor. Turn the spindle to the
Y Dial gage mid position of the machine carousel.
. 2) Move the Z longitudinal slide 80
mm to the right and move the upper
section of the tailstock to the left, so
that the dial gage touches the measu-
ring arbor at same point as under 1).
Determine the difference between 1
and 2.
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Gegenstand der Messgerat Messanleitung Abwaichung
Messung Maasuring Definition of measuring mathod Deviation
Measuring object equipment Instruction pour I'exécution Ecart
Objet de mesure Appareil de de la mesure zuléssig gemessen
mesure permissible actual
admissible mesuré
WUm m
Parallélisme du Mandrin de Comparateur sur la coulisse transver-
déplacement mesure cylindri- sale.
d’axes de la con- que avec cone 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 '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 + Reltstockpinole / workhead spindle + tailstock barrel / broche porte—pléce + fourreau de contre—poupée
Abstandgleich- Zylindrische Messdorne in Werkstiickspindel resp. a) Lw
helt der Werk- b Messdorne mit Reitstockpinole. Messtaster bei 1 an- 20 SN
stilckspindel— Aufnahmeschaft stelllen. Mit Z—Achse um Messlange
und der Reitstock- entsprechend verfahren. Differenz von 1 zu 2 ermit-
pinolenachse zur der Werkstlck- teln. b)

Z— Achsbewe- 2 spindel bzw. der | a) 20 8 5
ung. a) R Reitstockpinole. 2 gleich oder der Schleifscheibe ent-
n der Waag— Messuhr fernterals 1 .
rechtebene —] [ b)
b 2 gleich oder hdher als 1 .
in der Senkrecht— | — Additional workhead
ebene = Z
== /
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- 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 1 2 spindie and tail- difference between 1and 2.
movement. [— stock barrel. ]
a) 1 Dial indicator 2 Equal or the grinding wheel is
on the horizontal — - further away than 1.
plane = b, N
b) —_— ] 2 Equal or higher than 1.
on the vertical pla- | == 4
ne Lt
Méme distance Arbres cylindri- Arbres de contréle 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-
piéce 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 'axe Z. poupée. a)
a) Comparateur 2 & la méme distance ou plus loin de
sur le plan hori- la meule que 1 .
zontal b
b) 2 & la méme hauteur ou plus haut
sur le plan vertical quei.
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Gegenstand der Messgerét Messanlsitung Bgﬁﬁm‘“g
m::zﬂzﬁ _— ;,j;‘;'; Z”g Definition of measuring methad Ecart
Objet de ?nasure Appareil de Idnestlraucmtg)snu%ourl exdcution Zulassig gemessen
mesure permissible actual
admissible mesuré
Am m
10.1 Schleifspindel 1 / grinding spindie 1 / arbre porte—meule 1
Rundlauf des Zylindrischer Messring auf Schleifspindel.
Aufnahmekegels b a essring mit In- Messtaster bei a resp. b anstellen.
der Schleifscheibe nenkegel ent- Spindel gleichméssig drehen und
sprechend der grosste Anzeigeénderung ablesen. a) :
Schleifspindel. 5 3._,
Messuhr
]5 b) »(’, ‘
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 a or b.
receiving taper. corresponding Turn the spindle at a constant speed
to the grinding and note the largest change on the
spindle. indicator
Dial indlicator
Faux—rond du Bague cylindri- Baque de mesure sur I'arbre porte—
cbne de l'arbre gue avec cdne meule, ajuster le comparateur sur a
porte—meule intérieur corres- puis sur b.
pondant & I'ar- Tourner I'arbre réguliérement et rele-
:are porte—meu- ver la plus grande variation affichée.
e.
Comparateur
10.2 Schielfspindel 2 / grinding spindle 2 | arbre porie—meule 2
Rundiauf des Zylindrischer Messring auf Schieifspindel.
Aufnahmekegels d c Messring mit In- Messtaster bei c resp. d anstellen.
der Schleifscheibe nenkegel ent- Spindel gleichmassig drehen und
sprechend der grosste Anzeigednderung ablesen. c) /C- »
Schleifspindel. 5 ¥
Messuhr
1:- d) 3 #
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—
céne de '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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Gegenstand der Messgerét Messanleitung Abweichung
Messung Measuring Dafinition of measuring method Deviation
Measuring object equipment Instruction pour I'exécution . Ecant
Objet de mesure Appareil de de la mesura zuliissig gemassen
mesure permissible actual
admissible mesuré
Umimm Um
11.1 Schleifspindel 1 / grinding spindle 1 / arbre porte—meule 1
Parallelitat der 2Zylindrischer Messring auf Schleifspindel.
Schleifspindel 2 1 essring mit In- Messtaster bei 1 anstellen. Spindel
zum Werkstick- nenkegel ent- drehen bis auf Mittelstellung des w”
tisch in der sprechend der Rundlaufes. Messstander auf Werk-
Senkrecht— Schleifspindel. stlicktisch verschieben. Spindel dre- 10/100
ebene. Messuhr hen bis auf Mittelstellung. Differenz
— - 4 —}:3* 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 I'arbre jusqu’a la position
a la table porte— ondant a I'ar- médiane du faux—rond mesuré;
piéce sur le plan re porte—meu- déplacer le support du comparateur
vertical. le sur la table porte—piéce. Tourner I'ar-
Comparateur bre jusgqu’a |a position médiane.
Déterminer la différence entre 1 & 2.
11.2 Schlelfspindel 2 / grinding spindle 2 / arbre porte—meule 2
Parallelitat der 2. Zylindrischer Messring auf Schleifspindel.
Schleifspindel 2 1 Messring mit In- Messtaster bei 1 anstellen. Spindel (:*'
zum Werkstlck- nenkegel ent- drehen bis auf Mittelstellung des —
tisch in der sprechend der Rundlaufes. Messstander auf Werk-
Senkrecht— 2. Schleif— stlicktisch verschieben. Spindel dre- | 10/100
ebene. spindel. hen bis auf Mittelstellung. Differenz
— I__—l —D— 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—
2eme arbre porte— que avec cbne meule, ajuster le comparateur sur 1;
meule par rapport intérieur corres- tourner I'arbre jusqu'a la position
a latable porte— pondant au médiane du faux—rond mesuré;
piece sur le plan 2eme arbre por- déplacer le support du comparateur
vertical. te—meule. sur la table porte—piéce. Tourner I'ar-
Comparateur bre jusqu’a la position médiane.
Déterminer la différence entre 1 & 2.
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3 ai Abweichung
ﬁgﬂgﬂ.ﬁ;& nd dee m:::ggg g:f?:iignmmr:gaﬂswing method gevian'on
Measuring object equipmant Instruction pour I'exécution o cant
Objet de mesure Appareil de de la mesure Zuldssig gemessen

masure permissible actual
admissible mesuré
im Hm
12.1 Werkstiick— und Schlelfspindel 1 / workhead and grinding spindle 1 [ broche porte—pléce et arbre porte—meule 1
Héhenglelchheit Zylindrischer X—Achse in vorderster Stellung.
von Schileifspin- Messring mit In- Messring und Messdorn montieren
del— und Werk- nenkegel und und in Mittelstellung des Rundlaufes
stlickspindel— Messdorn mit drehen.
achse. | g;[;* gleichem Durch- | Differenz der beiden Messstellen er- 100 XA
D messer mit Auf- mitteln. -
nahmeschatit. {Messstander auf Werkstlcktisch 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

Egalité de hau-
teur des axes de
I'arbre porte—
meule et de la
broche porte—
piéce.

Dial indicator

Bague cylindri-
que avec cone
intérieur et arbre
de méme
diamétre avec
queue.
Comparateur

workpiece table).

Axe X en fin de course vers I'avant;
monter la bage de mesure et |'arbre
de contrdle, tourner les deux jusqu'a
la position médiane du faux—rond
mesuré. Déterminer la différence en-
tre les deux mesures

(déplacer le support du comparateur
sur la table porte—piéce).

12.2 Werkstiick— und Schieifspindel 2 / workhead and grinding spindle 2 / broche porte—pléce et arbre porte—meule 2

Hoéhenglelchhelt
von Schleifspin-
delachse 2 und
Werkstlckspindek
achse.

Equality of height
between the grin-
ding spindle and
the workpiece
spindle axis.

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

=

2Zylindrischer
essring mit In-
nenkegel und
Messdorn mit
gleichem Durch-
messer mit Auf-
nahmeschatft.
Messuhr

Cylindrical mea-
suring ring with
inner taper and
measuring arbor
of the same
diameter with ta-
per shaft

Dial indicator

Bague cylindri-
que avec cone
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 Werkstlcktisch 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 l'avant;
monter la bage de mesure et I'arbre
de contrdle, tourner les deux jusqu’a

65

100 ~

meule 2 etde la de méme la position médiane du faux—rond
broche porte— diametre avec mesuré. Déterminer la différence en-
piéce. gueue. tre les deux mesures

Comparateur (déplacer le support du comparateur

sur la table porte—piéce).
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Gegenstand der Messgerit Massanleitung Abweichung
Messung Measuring Dafinition of measuring method Daviation
Measuring object equipment Instruction pour I'exécution Ecart
Objet de mesure Appareil de de la mesure zulassig gemessen
mesure permissible actual
admissible mesuré
[.Lm,fmm Um
13.1 | Achsen / axes / axes 0°
Rechtwinkligkelt Winkellehre 90° X—Achse in vorderer Endstellung. S20
der X—Achsbewe- Messuhr Winkellehre 90° parallel zu Z—Achs-
gung zur Z—Achs- bewegung ausrichten (a). Messtaster | 5/5p
bewegung. bei b anstellen.
X )g—Achse um den Messweg verschie-
en.
Differenz ermitteln. gg”ggg
_ G p— ) o $33/540
Rectangularity of Angle gauge 90°, | Move the X—axis to the front limit S41/S60
the X—axis move- Dial indicator position. Align the 90° angle gauge
ment to the Z axis parallel to the Z axis motion (a). Adjust | 12 /200 , 0»
movement. a the measuring detector according to
- b. Shift the X axis by the measuring
distance.
% b Determine the difference.
Perpendicularité Equerre 90° Axe X en fin de course avant; ajuster
du mouvement Z Comparateur I'équerre parallélement au déplace-
sur I'axe X par ment sur 'axe Z ﬁa). ajuster le compa-
rapport a celui sur rateur sur b. Déplacer sur I'axe X la
l'axe Z. longueur de mesure.
Déterminer la différence.
13.2 Achsen / axes [ axes 30°
Winkelgenauig- Winkellehre X—Achse in vorderer Endstellung.
kelt der X—Achs- X 30°, Winkellehre 30° parallel zu Z—Achs- 832
bewegung zur Z— f Messuhr bewegung ausrichten (a). Messtaster
Achsbewegung. bei b anstellen.
X—Achse um den Messweg verschie- | 20/200
ben.
N Differenz ermitteln.
Angularity of the Angle gauge The X axis is traversed fo its front limit
X axis movemnent 30°, position. Align the 30° angle gauge
to the Z axis Dial indicator exactly parallel to the Z axis motion
movement. a (a).
= — Adjust the measuring feeler to b.
1> Traverse the X axis by the measured
b distance.
e -} Determine the difference.
Précision angu- 7 Equerre 30° Axe X en fin de course avant; ajuster
laire du mouve- Comparateur I'équerre parallélement au déplace-
ment sur I'axe X ment sur I'axe Z (a), ajuster le compa-
par rapport au rateur sur b. Déplacer sur I'axe X la
mouvement sur longueur de mesure.
l'axe Z. Déterminer la différence.
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G dd g M lei Abweichung
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Measuring object equipment Instruction pour Pexécution Ecart
Objet de mesure Appareil de de la mesure zuléssig gemessen
mesure permissible actual
admissible mesuré
1m m
14.1 Schlelfen / grinding / rectifier
l
a) ) £ Priifstlicke a) Workhead with hy-
Rundhelt des flie- k (a) Priifling rundschleifen drodynamic bearing
gend geschliffe- Talyround (Filter 1—15).
nen Priflings (b) Messen auf Talyround.
) Messuhr b
Axialruhe der Stirnseite schleifen und ohne auszu-
Werkstlickspindel spannen die Messuhr gegen die
100 Stirnflache stellen. a)
Spindel drehen lassen und
a Ausschlag ablesen. fx= 0.3
Y IV =
a Test pieces a) fic= 0.25
Roundness of live {— R e | 33— 3 Cylindrical grinding of the test piece
clamped ground Talyround (filter 1—15) fx=0.2
ga)st piece. = ®) )¥r?yasureénent by means of the
(AT alyround. =
Workplece spindle Dial indicator b) k= 0.1
axial equilibrium. Grinding the face and, without
unclamping the test piece, adjust b
the dial indicator against the face. )
Rotate the spindle and read the f=1
deviation. p
Workhead with
a) Piéces test a) roller bearing
Circularité de la (a) Rectifier la surface cylindrique de la
piéce test rectifiée "Talyround” piéce test (filtre 1—15).
en 'air b Mesurer sur "Talyround”.
b) T 7 b Comparateur b
Jeu axial de la Rectifier la face frontale et, sans des-
broche porte— serer, y placer le comparateur. Faire a)
piéce tourner la broche et relever 'amplitu-
de du battement. f=0.4
Swivelling workhead fx=0.2
b)
fp=1
9
=
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mesure permissible actual
admissible mesuré
Hm Wm
14.2 Schlelfen / grinding / rectifier
a Priifstiicke a) I
R)undhelt des flie- f (a) Prifling rundschleifen ?ﬁj;g;gginous
gend geschiliffe- Talyround (Filter 1—15).
nen Priflings (b) Messen auf Talyround. a)
b) Messuhr b
Axialruhe der Stirnseite schleifen und ohne auszu- f= 0.4
Reitstockspindel spannen die Messuhr gegen die k=Y.
Stirnflache stellen.
Spindel drehen lassen und b
100 Ausschiag ablesen. )
fp=1
a) Test pieces a)
Roundness of live TATavAN. 4 a Cylindrical grinding of the test piece
clamped ground — - Talyround (filter 1—15)
test piece 1 b) Measurement by means of the
b ) gia! indlicator Talyround.
Tailstock spindie = b)
axial equilibrium _I J_ Grinding the face and, without
unclamping the test piece, adjust
the dial indicator against the face.
Rotate the spindle and read the
deviation.
a) Piéces test a)
Circularité de la (a) Rectifier la surface cylindrique de la
piéce test rectifiée "Talyround” piéce test (filtre 1—15).
en l'air Mesurer sur "Talyround”.
b) Comparateur b
Jeu axial de la Rectifier la face frontale et, sans des-
broche de con- serer, y placer le comparateur. Faire
tre—poupée tourner la broche et relever I'amplitu-
de du battement.
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Objet de mesure Appareil de de la mesure zuldssig gemessen
mesure permissible actual
admissible mesuréd
Hm/mm WUm
15 Schlelfen / grinding / rectifier
Geradhelt der Messbiigel mit- Rundschleifen des Prifstiickes mit
Mantellinie beim Auflésung 0,2 griffiger Scheibe.
Schleifen zwi- um oder Prifge- Prifen der Geradheit der Mantellinie
schen den — I I L rat mit entspre- Toleranz im Radius (R—r)
Spitzen. chender Ge-
_}; R nauigkeit.
Generating line ” " Measuring stirrup Test piece circular grinding with
straightness . || (Aufldsung) well—cutting grinding wheel. Testing
when grinding 0,2 1m or test the straightness of the generating line.
between centers instrument with Radius tolerance (R—r)
corresponding
accuracy
Rectitude de la a Machoire de me- Rectification cylidrique de la piéce
génératrice rec- & sure résolu— test avec une meule ayant du mor-
tifée entre pointes. tion 0,2 um dant.
ou appareil de Contréler de la rectitude de la
mesure avec génératrice .
précision corres- Tolérance au rayon (R—r).
pondante.
} b |
| == i
: Durchmesser messen Maasure diameter Mesurer les diamétres ‘
\; S T e |
-4
| Durchmesser d Oudling Inscrire los |
- auftragen diameter d diamétres d '
.! LJ
:J Anfangs—und End— Link the starting Relier le premier et ;
| punkt verbinden and the end polnts. le dernier point |
| i
i ]
ffi
i Basis geradestellen Set basis straight Redresser la base ]
1 Abweichung Daviation Ecart
| (Maximalwert (Max. value (Valeur max. ya X
dividiert durch 2) divided by 2) divisée par 2) =
B PR e T ——
Maschinentyp Spitzenhéhe a Spitzenweite b Messlénge
Machine type Height of centers Center distance measuredlength
Type de machine Hauteur de pointes Entre—pointes Long.de mesure
S20 100mm 400mm 380mm 1,5/ 380
650 630 2,5/ 630
S21, S30, S31 125mm 400 380 2,0/ 380
$32, 833, S40 175
S41, S60 205 650 630 2,5/ 630
275
1000 950 3,0/ 950
1600 1550 4,0/ 1550
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Um/mm WUm

16

a
H)i:':henglelchhelt
von Innenschleif-
spindel und Werk-
stlickspindel—
ﬁchse.

)
Parallelitat der In-
nenschleifspindel
zum Werkstlick-
tisch in der Senk—

Werkstiick— und Innenschleifspindel / workh
rectification intérieure

2 Messdorne
von gleichem
Durchmesser
mit entsprechen-
der Aufnahme.
Messuhr

Messdorne in Werkstiickspindel resp.
Innenschleifvorrichtung.

a
Messuhr bei 1 anstellen.
Messstander auf Werkstlicktisch ver-
schieben.

Differenz von 1 zu 2 ermitteln

b)

Messubhr bei 2 anstellen.
Messstander auf Werkstiicktisch ver-
schieben.

ead and internal grinding spindle [ broche porte—pléce et broche de

]

a)

20

b)
10/100

rechtebene. Differenz von 2 zu 3 ermittein.

a) 2 Measuring ar- Mount measuring arbors to workhead

Height equality of bors with equal and ID—grinding attachement.

the internal diameter for a

grinding spindle I.D.and work— Adjust the dial indicator according to

and the workpiece i —— head spinc;!e, .;h tth "

spindle axis. e o= |l | respectively ift the measuring mount on the e Ee—

bp | Additional internal | | Dial indicat{)r workpiece table. i |

Parallelism of the | || 9rinding spindle i Determine the difference between 1 || |

internal grinding l — and 2. | |

spindle in relation | 1 3 2 b) | |

to the workpiece | T Adjust the dial indicator according to | a) |

table in the | 2. 20 !

vertical plane. ! Shift the measuring mount on the i
: —T D workpiece table. i

Determine the difference between 2 b)

1 - and 3. 10/100
e m——

a) 2 arbres de Monter les arbres dans la broche por-

Egalité de hau- controle de te—piece et dans I'appareil a rectifier

teur de I'axe de la méme diamétre les intérieurs.

broche de rectifi- avec queue a)

cation intérieure et appropriée. Ajuster le comparateur sur 1 puis sur

de 'axe de la bro- Comparateur. 2 (déplacer le support du compara-

che porte—piéce. teur sur la table porte—piéce). Déter-

b miner la différence entre 1 et 2.

Parallélisme de b)

la broche de recti- Ajuster le comparateur sur 2. Dépla-

fication intérieure cer le support du comparateur sur la

par rapport a la table porte—piéce. Déterminer la

table porte— différence entre 2 et 3.

piéce, sur le plan

vertical.
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Wm Um

17 Genaulgkelt auf programmierter Position / a

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

+

;

Messuhr

oder
Laser—Interfero-
meter

ccuracy at programmed position / précision a la position programmeée

Laser—Interferometer einrichten und
nullen.

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

Anzeigewert ablesen. Messung
sechsmal ausfihren und grésste Dif-
ferenz ermitteln.

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

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

position. meter. back to zero position.

jL’ Read off displayed value. Carry out
measurement six times and
—i determine the highest difference.

Précision de |'axe i Comparateur Régler et mettre a zéro l'interférométre

X & la position ou au [aser. Eloigner la poupée porte—

programmée. oder/orfou Interférometre a meule course (50mm) et retourner a la

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

Positionierge-
nauigkeit der X—
Achse fur mehre-

Laser—Interfero-
meter

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

Massstabsystem /
measuring system |
systéme de régles

re Positionen ~|~ Positionierung "R” auf der ganzen de mesure
und in beiden — X—Achse nach I1SO 230-2. X = 0°
Richtungen. §31/532
X axis positioning Laser Inter—fe- Programming the measuring position. 533/540
accuracy for seve- rometer Laser interferometer setup. 560
ral positions and | ———— Determine the repeatability of positio- S30/eanPRO
in both directions. ning "R” over the entire X axis, accor- R=20
ding to ISO 230-2. e s LR A e
S21
R=3,0
Précision de posi- | oderfor/ou Interférometre a Programmer les positions de mesure. g .|
tionnement sur laser Installer et régler 'interférométre a la- FI41 1
'axe X, pour plu- ser. . . ] =15
sleurs positions Déterminer la repéatabilité du posi-
et pour le dépla- tionnement "R” selon ISO 2302 X = 30°
cement dans les pour toutes les positions pro- S32
deux sens. grammeées sur I'axe X. R=20
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