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KEL-UNIVERSAL TYP: U (OO0
Kunde / Vertretung: 2 /3 SA é?’
Auftrag-Nr.: 7.10. Abgenommen:
Priifung Bild Prifmittel Prifanleitung Abweichung in pm
zulassig Gemessen
Planlauf der Stativ mit Feinzeiger an Anlageflache
Anlageflache Sockel @ 55 mm anstellen.
der Werk- Feinzeiger
stlickspindel 0,001 . :
P ] mm Anzeige wahrend einer 2is Z,
Umdrehung ablesen.
Rundlauf des Stativ mit Dorne in Aufnahmekonus
Aufnahme- Sockel einsetzen. Feinzeiger am Um-
konus Feinzeiger fang des Dornes anstellen. Werk-
MORSE 5 0,001 mm stlickspindel drehen.
der Werk- a) b) | Prifdorn Ablesen
stlickspindel == MORSE 5 a 30m
-300 mm ) m 2p z
a) Rundlauf Magnetstativ |a) Magnetstativ mit Feinzei-
des Kegels Feinzeiger ger am Schleifspindel- Z
der Schleif- 0,001 mm stock befestigen. 2n
spindel Feinzeiger rechtwinklig
b) zu Kegelmantel anstellen,
B) Spindel drehen. Ablesen.
b) Axialspiel b) Feinzeiger axial gegen
der Schleif- Schleifspindel stellen. einstell-
spindel Unter axialer Belastung bar
(Pfeil <B>) ablesen.
bei vu = 32 m/s 8-12 '
bei vu =45 m/s 16-20
Rechtwinklig- Magnetstativ | Schleifschlitten in vorderer
keit der Zu- Position stellen. Winkel an
stellbewegung Feinzeiger Anschiagfléche anlegen.
zur Anschlag- = 0,001 mm Magnetstativ mit Feinzeiger am
flache des J4 Schleifschlitten befestigen. Fein- .
. _ zeiger gegen Winkel stellen. 3
Hoerisches pnsoriag- | schieifschiitten verschisben. i A é
Differenz ablesen. W
Tisch- und Obertisch in Nullstellung.
Anschlag- . Befestigungsschr. mit 30 Nm
tche paraliel rl\:/l:ig;:itgs:tw ) Taster gegen Anschlag
d geradlini . it
;Sr ng;;”_lmg 0,001 mm flache stellen. Tisch in 10p auf ﬁ
vesp, Flech: Langsrichtung verschie- | 1000 mm
bewegung ben. Ablesen,
a) waagrecht b) Taster gegen Auflagefla-
che stellen. 10p auf !O
b) senkrecht 1000 mm
1. Tisch in Langsrichtung
1. Langs verschieben. Ablesen. ,
2. Quer 2. Querschlitten verschie- | 6p auf g
ben. Ablesen. 100 mm
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Nr. F’rl'.ifung Bild Prifmittel F’r[]fanleitung Abweichung in pm
Zuldssig | Gemessen
6 | Parallelitédt der a) Stativ mit | Obertisch in Nullstellung. Be-
Werkstiick- Anschlag- | festigungsschrauben mit 30
spindel-achse sockel Nm anziehen, Stellvorrichtung
zum Tisch Feinzeiger | auf Null stellen. Messdorn in
0,001 mm | Aufnahme-konus einsetzen und in
a) waagrecht : Mittelstellung des Rundlauf-fehlers
b) Stativ mit | bringen. Feinzeiger bei 1 und 2
b} sarascht Sockel anstellen. Ablesen.
Feinzeiger )
0,001 mm |& 2 gleichod. naher der - 8p auf g
Priifdorn Schleifscheibe als 1 300 mm
MORSE 5
-300mm |b) 2 gleich od. héherals 1 +10p auf
Referenz Null = Messdorn Nr.: 1 HER fom
7 | Parallelitat der a) Stativ mit | Obertisch in Nullstellung. Be-
Reitstock- Anschlag- | festigungsschrauben mit 30
pinolenachse P) 2 1 sockel Nm anziehen, Feinverstellung
zum Tisch Feinzeiger | auf Null stellen. Dorn in Aufnah-
a) P ""“':E' 0,001 mm | mekonus einsetzen. Taster
a) waagrecht : o bei 1 und 2 anstellen. Ablesen
Stativ mit
b) senkrecht [ ‘:,o_ckel.und- a) 2 gleich od. naher der - By auf g—
einzeiger ; ;
0,001 n?m Schieifscheibe als 1 100 mm
Prifdorn b) 2 gleich od. héher als 1 + 5y auf L{
MORSE 4 Referenz Null = Messdorn Nr.: 1 100 mm
- 100 mm
8 | Héhen und Prifdorn Obertisch in Nullstellung. Dor-
Seitengleich- MORSE 5 ne in die Werkstiick-
heit der - 300 mm spindel und Reitstockpinole
Achsen von und einsetzen. Feinzeiger bei
Werkstiick- MORSE 4 1 und 2 anstellen.
spindel und - 100 mm
. i b N
;?‘EIS;OCK 823&) a) Stativ mit | Differenz ablesen.
Anschiag- a) 1 Seitengleichheit ;
a) waagrecht sockel und +20p / :?_
b —— Feinzeiger gleich od. der Schleif-
) senkre 0,001 mm scheibe entfernter als 2
b) Stativ mit
Sockel b) 1 gleich od. héher als 2 +8p R f
Feinzeiger _ )
0,001 mm Referenz Null = Messdorn Nr.: 2
9 | NUR MIT GROBVERSTELLUNG AM WERKSTUCKSPINDELSTOCK
Parallelitat der Magnetstativ | Werkstiickspindelstock
Werkstlick- Feinzeiger um 90° abgeschwenkt. Be-
spindel in der 0,001 mm festigungs- und Klemm-
Senkrecht- schrauben mit 30 Nm anzie-
ebene zur hen. Dorn in Aufnahmekonus
Zustellbewe- Prifdorn einsetzen und in Mittelstellung des
gung des MORSE 5 Rundlauf-fehlers bringen. Taster +-10p [ O
Schleifspin- -300 mm | bei 2 anstellen, Nullen. auf
del-stockes Schieifschlitten verschieben. | 100 mm
Differenz ablesen.
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Nr. | Prifung Bild Priifmittel Priifanleitung Abweichung in pm
zuldssig Gemessen
10 | Parallelitdt der Stativ mit Sockel auf Obertisch
Schleif- setzen. Feinzeiger anstellen.
spindel zur Stativ um Messlénge ver-
Tischbe- schieben.
wegung b) b)
a) Stativ mit )
A a) Anschlag- a) In der Waagrechtebene -10p auf [O
a) waagrecht ] 7 T sockel 1 gleich od. entfernter 100 mm
= L Feinzeiger als 2
0,001t mm |[b) In der Senkrechtebene 2145 auf
b) senkrecht b) Stativ 1 tiefer oder héher als 2 100 fam "f’ Lf
;nelatir'nszce):i:;gl Referenz Null = Messdorn Nr.: 1
bl
0,001 mm |20 co0"
11 | Héhen- Stativ mit Dorn in Werkstiickspindel und
gleichheit der |_ Sockel einsetzen und in Mittel-stellung
Achsen von [ Feinzeiger des Rundiauffehlers bringen.
Schleif- und 2 0,001 mm Feinzeiger bei
Werkstiick- \ 1 h_ 1 und 2 anstellen.
spindel \ : 3 Prufdorn +- 50p 3 {
MORSE 5
Referenz Null = Messdorn Nr.: 1
- 100 mm e
Differenz ablesen.
NUR FUR INNENSCHLEIF-EINRICHTUNG
12 | Parallelitat der I1S-Dorn Dorn in die Aufnahme-
Innenschleif- & 80 mm bohrung der Innenschleif-
spindel zur @ 120 mm spindel einsetzen. Klemm-
Tischbewe- schrauben mit 30 Nm
gung anziehen Feinzeiger bei 1
anstellen. Stativ um
a) waagrecht b) [E 1 Stativ mit Messlénge verschieben.
b) senkrecht ‘B a) Stativ mi
a)o # 1 Anschlag- ) 40 2uf ;
sockel a) 2 gleich od. entfernter B j
-l— | Feinzeiger als 1 100 mm
b) Stativ mit | b) 2 gleich od. héher als 1
Sockel g
Feinzeiger |Referenz Null = Messdorn Nr.: 1 +10p auf [&
0,001 mm | Differenz ablesen. 100 mm
13 | Hohengleich- Stativ mit Obertisch in Nullstellung. Dor-
heit der Sockel ne in Innenschleif-
Achsen von Feinzeiger spindelaufnahme und Werk-
Werkstlick- 0,001 mm stlickspindel einsetzen.
und Innen- M
e 1 2 Prufdorn
EGiEEpGe! 9 ‘ MORSE5 | Feinzeiger bei 1 und 2
] ‘I:Eﬂ—: - 100 mm anstellen. +-10p /O
IS-Dorn mit Referenz Null = Messdorn Nr.: 1
@ 120 mm Differenz ablesen.
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