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Test certificate

Certificat de
controle

Prafprotokoll zu

Test certificate of ma-

Certificat de contréle

Slo dor S37

Maschine: chine: pour machine:
Maschinen—Nr.. Machine serial no.: No matricule: 22207073
Kunde: Customer: Client:

Diese Maschine erflllt die
Qualitatsanforderungen
gemass Vertrag.

This machine fulfills the
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 mUlssen unter den
vorgedruckten Soll—
Werten liegen.
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This test certificate is part
of the quality assurance
scheme of the company
Studer.

The measuring results en-
tered in handwriting were
rounded up.

They should be less than
the printed nominal
values.
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inscrits a la main, ont été
arrondis.

lls doivent étre
en—dessous des valeurs
nominales imprimées.
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Fritz Studer AG CH-3602 Thun
Telefon  +41-33-439 11 11
Telefax +41-33-439 11 12
www.studer.com

Test certificate

Maschinen—Nr.:

Machine serial no.:

No matricule:

Benennungen

Designations

Dénominations

Machine base

1 Béti de la machine

1 Maschinenbett

2 Poupée porte—piece

8

Wheelhead slide (X—Axis)

2 Werkstiickspindelstock 2 Workhead

3 Schleifscheibe 3 Grinding wheel 3 Meule

4 Werkstiickschlitten (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 8 Coulisse porte meule (axe X)

Schleifspindelstockschlitten (X—Achse)
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Fritz Studer AG  CH-3602 Thun

Telefon

+41-33439 11 11

Telefax  +41-33-439 11 12

www studer.com

Test certificate

Mach.—No.:
Maschinen— Geometry Géométrie
geometrie of machine de la machine
Gegenstand der af i Abweichung
Messung u:::g,%g' g:ﬁgl?lrg:wqgaasuﬂng method Deviation
Measuring objet equipment Instruction pour I'exécution Ecart
Objet de mesure Appareenl de de la mesure zuléslsig’bl gsg:lsssn
mesur
gg,r;\?s?lbl: :fasuré
Wm/mm Um
1 Werkstiicktisch / workpiece table / table porte—pléce
Parallelitat bzw. Messuhr Messstander auf Schleifspindel- a)
Geradheit der stock. Bei Schwenktischausfih-
Tischflachen zur rung, diesen in Nullstellung 8/400
Fahrungsbahn des schwenken. oder/or/ou
Bettes. a) 10 /650
a) waagrecht Taster gegen Anschlagflache
b) senkrecht stellen, Z—Achse bewegen und oder/or/ou
aneigeénderung ablesen. 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 Srtiicha Tolarans
staightness of the grinding spindle head. With swivelling | ©rtiche
;af?/e sturfzces in re- table version adjust it to the zero posi- Local tolerance
ation to the tion.
bed guideway. g} Tolérance locale
a) horizonta oder/or/ou et 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 csleniorions
rectitude des sur- porte—meule. Avec version de table 15 /650
faces de table par orientable I'amener a la position zéro. N—
ragpon aux glis-
sieres du bati. a) 20/1000
a) horizontal Placer le comparateur contre la surfa- | ~o4ar/0r/0u
b) vertical ce de butée, déplacer la coulisse Z et
relever la variation affichée. 25/1600
b ortliche 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—pléce
Rundlauf der Auf- Zylindrischer Messdorn in Aufnahmebohrung.
nahmebohrung essdorn mit Messuhr an Dorn anstellen. a)
der Werkstiick- b Aufnahmeschaft Spindel drehen und grésste 3 9
spindel. a entsprechend Anzeigednderung ablesen.
der Werksttick- Messung bei a)
{ ] spindel. Messung bei b) b)
e | uhr
| Mess 6/100 3
Concentric Cylindrical mea- Install the measuring arbor in the
running of the suring arbor with |  bore. Adjust the dial gauge feeler Additional workhead
workpiece spindle ) taper correspon- | according to the arbor. Turn the
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
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Test certificate

Gegenstand der
Messgerat M leits Abweichung
m::mgg object Meﬂsl”’;’g D:f?ﬁl?lg: It;"fr;geasurlng method Deviation
Objet de mesure equipment Instruction pour I'exécution Ecart
Appareil de de la mesure zulassig gemessen
Mesure permissible actual
admissible mesuré
Wm/mm Um
fgllé“s‘;grg'ég ?ae Arbre cylindri- Arbre de contréle dans la broche por-
broche porte— gge avec queue t'e—pléce. Placer le comparateur sur
pidce rrespondant a I'arbre. Tourner la broche et relever la
. :a brqghe por- ;/an)atlon (sauf g'avec pointe installée
e—piece. ixe).
Comparateur Mesure en a)
Mesure en b)
3 Werkstiickspindel / workhead spindle / broche porte—pléce
Parallelitat der indri f
Werkstackspindek Mossommn | Masscorm o Aufshmebohnung. - 3
gchse zur Aufnahmeschaft Spindel drehen bis auf Mittel—
—Achsbewe- 1 2 b entsprechend stellung des Rundlaufes.
g)ung. der \g/e(kst(ick- Mit Z—Achse um Messlange verfah-
¢ Bm— spindel. ren.
in der Waag— N a | Messuhr Spindel drehen bis Mittelstellung. Dif- g)/ s
Lechtebene - | ferenz von 1 zu 2 ermitteln. 100
: al
in der Senkrecht— | ____ | 2 gleich oder naher der Schleifschei-
ebene 4 b)e als1.
== b
2 gleich oder hoher 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. 8/100
b) 2 b Rotate spindle to establish mean of
on the vertical pla- 1 arbor runout.
ne a De(tiermine the difference between 1
and2.
— a
J— I 2 is equal or nearer to the grinding Synchronous
wheel than 1 workhead
{ J b)
Equal or higher than 1. a
]
80
Parallélisme de Arbre cylindri- Arbre de contrdle dans la broche
I'axe de la broche que avec queue porte—piece. Ajuster le comparateur
porte—piéce par Icoges%ondar:t a | suri. . ' -
rapport au dépla- a broche por: Tourner la broche jusqu'en position b)
cement sur I'axe te—piéce. 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
F 2 & la méme distance ou plus prés de
la meule que 1.
b
2 alaméme hauteur ou plus haut
que 1.
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Test certificate

Gegenstand der Messgeréat M Ieit Abieichiirig
MR Hesonet P i =ty
3 Instructi I uti "
Objet de mesure Apparsil de s potr lexacuron ;:'ré:;lss'gbfs gemetaen
admissible mesuré
Wm/mm Um
5 Reltstock/ tailstock / contre—poupée

Pa;allelltég der 2Zylindrischer Messdorn in Reitstockpinole, Messta- a)

Reitstockpinole essdorn mit ster bei 1 anstellen. 6/100 3
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 der Waag— a Messuhr a ) ) b)

rechtebene 2 gleich oder naher der Schleifschei- 8/100 3

b be als 1 —
in der Senkrecht— b)

ebene =2z —_— 2 gleich oder héher als 1

===

Parallelism of tail- Cylindrical mea- Insert the measuring arbor into the

stc_;ck barrel to Z— suring arbor with tailstock barrel. Set the measuringfee-

axis mouvement. taper correspon- ler at 1. Move the Z—axis the measu-

4 ading to the bar- ring length. Determine the difference

on the horizontal
plane
b,

on the vertical pla-
ne

Parallélisme du
fourreau de con-
tre—poupée par
rapport au depla-
cement sur I'axe Z

a)

sur le plan hori-
zontal

b

)
sur le plan vertical

rel. Dial indictaor

Arbre cylindri-
que avec queue
corres—pondant
au fourreau.
Comparateur

between 1 and 2.

a)

2 the same as or closer to the grin-
ding wheel than 1.

b,

2 the same as or higher than 1.

Arbre de contréle dans le fourreau de
contre—poupée, ajuster le compara-
teur sur 1. Déplacer sur I'axe Z la lon-
gueur de mesure. Déterminer la
différence entre 1 et 2

a)
2 ala méme distance ou plus prés de
la meule que 1.

b)
2 ala méme hauteur ou plus haut
que 1.

6

Spindel des Synchron—Reltstockes / spindel of the synchronous tailstock / broche de la contre—poupée synchronisée

Messdorn in Aufnahmebohrung.

Rundlauf der Zylindrischer
Aufnahmeboh- essdorn mit Messuhr an Dorn anstellen. a)
rung der Spindel b a Aufnahmeschaft | Spindel drehen und grésste 3
des Synchron— entsprechend Anzeigednderung ablesen.
Reitstockes. der Reitstock- Messung bei a)
spindel. Messung bei b) b)
= Messuhr 6/100
Concentric - 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 —— 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
Messung

déplacement
d'axes de la con-
tre—poupée syn-
chronisée par rap-
port au déplace-
rznent de I'axe en

mesure cylindri-
que avec cOne
de serrage selon
le fourreau.
Comparateur

sale.

1) Placer la partie supérieure de la
contre—poupée a droite. Mandrin de
mesure dans la contre—poupée.
Placer le comparateur sur le mandrin
de mesure. Tourner la broche jusqu'a
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).

Messgerat Messanleitung Abweichung

Measuring object Measuring Definition of measuring method Deviation

Objet de mes.r aqulpmpnr Instruction pour I'exécution Ecart
Appareil de de la mesure 2uldssig gemessen
mesure permissible actual

admissible mesuré
Um Wm
Paralléll i i
élisme du Mandrin de Comparateur sur la coulisse transver-

Abstandgleich-
helt der Werk-
stickspindel—
und der Reitstock-
pinolenachse zur

9 Werkstiickspindel + Reltstockpinole / workhea

Zylindrische
essdorne mit
Aufnahmeschaft
entsprechend
der Werkstuck-

Messdorne in Werkstiickspindel resp.
Reitstockpinole. Messtaster bei 1 an-

stelllen. Mit Z—Achse um Messlange

velrfahren. Differenz von 1 zu 2 ermit-
teln.

d spindle + tallstock barrel | broche porte—pléce + fourreau de contre—poupée

5

a)

20

b)

Z— Achsbewe- 1 2 spindel bzw. der | a) 7
ung. a) — Reitstockpinole. 2 gleich oder der Schleifscheibe ent- 20
in der Waag— Messuhr fernterals 1 .
rechtebene — - — )
b, 2 gleich oder héher als 1 .
in der Senkrecht— Additional workhead
ebene
a)
Equality of the Cylindrical mea- Install the measuring arbors in the 20
spacing between 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 spindle and tail- difference between 1 and 2 .
movement. _— stock barrel. a )
a) Dial indicator 2 Equal or the grinding wheel is
on the horizontal — l— Si— further away than 1 .
plane b .
b :‘ 2 Equal or higher than 1 .
on the vertical pla-
ne D e 4
Arbres cylindri- Arbres de controle dans la broche
nésm;g;séaer:ge 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
oupée par rap- piéce etau four- | mesure. Déterminer la différence en-
gortpéu déplace- reau de contre— | tre1et2.
ment sur I'axe Z. poupée. a)é T — & [6icli
a) Comparateur |2 a Teme 1| ance ou plus
sur le plan hori- bameu eque.
g;:ntal 2 ala méme hauteur ou plus haut
sur le plan vertical que 1.
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