G[IEHP PROFKARTE FOR UNIVERSAL-FRASMASCHINE

Maschinen Type:__ F 3 Avitrag Ne£0°'2514 Maschinen Nr:20.6:7
MASCHINENFABRIK 21lo1-65Gul204

: . Emil Haef ie 4.G.
LE LOCLE-SCHWEIZ Bestelter: Heefely & Cim 4.6, Basel . & o '

: Zuldssige|Gemessens :
Nr. Bezeithnung der Messung Toleranz | Fehler | Bild

Frésspindel

Rundlauffehler des Innenkegels 0,005| 0,003
Axialspiel 0,005| o,003|
Planlauffehler 0, 005| ©,005

W B b -

Rundlauffehler am 200 mm
I langen Dorn 0, 02 0,02
Frisspindel parallel zur
I Spindelstockbewegung:
4 in der Horizontalachse 0,015]| o,0l

5 | in der Vertikalachse 0,015 o,0l

Obere Spindelstockfiihrung
parallel:

B in der Horizontalachse 0,01 o,0l

T in der Vertikalachse 0, 01 0,01

8 | Frisspindel rechtwinklig zum
Lingsschlitten 0,02 | 0,01

Langsschlittenfiihrung

9 | Vordere Fliche parallel zur
Lingsbewegung 0,02 | 0,0

10 | Vordere Fliche parallel zur
Vertikalbewegung 0,01 | o,01

Standerfiihrung rechtwinklig
zum Aufspanntisch:

11 | hinter dem Zylinder gemessen 0,02 | 0,01

12 | an der ZylinderSEit.e gemessen 0,02 | o,cl




= ? Iylassige | GEMEssEne
Nr. Bozeichnung der Messung Toleranz | Fehler

Prismatischer Gegenhalter

13 | Gegenhalterbohrung fluchtet
mit Frisspindel 0, 02 0,015

Arbeitstisch
Kipptisch *  Winkeltisch *%

14 | Parallel zur Querbéwegung
(vorn nur steigend * |0,015| o,cl

*%(0,015| -~ -

15 | Parallel zur Langsbewegung * | 0,02 | ©:°%

LRy —
16 | Mittelnut parallel zur
Langsfiihrung * 10,02 | o,0l
*#*|0,02 | ——- -

Vertikalfrdskopf *

Schnellaufender Vertikal-
Friskopf *¥

17 | Rundlauffehler des Innenkegels* |0, 005] o,003
*€1 0,006 ~ - -
18 | Axialspiel * | 0,005| ©,903
#% 10,005 — 7

o

Rundlauffehler am 200 mm
langen Dorn * 10,02 | o,ue

¥% 10,02 | =~ 7

20 | Fridsspindel senkrecht
zum Tisch A-A * |0,02 | o,0l

Sl 02 b -

21 | Frisspindel senkrecht
zum Tisch B-B
(vorn nur steigend) * 10,02 | o,02 e

|
**10,02 = = B e i iJ ..

Stoss arat — f A i
Stossappara . ¥ l.rllfr} : T, i
senkrecht zum Tisch: | f |

|

22 | hinter dem Zvlinder gemessen 0, 01 - - - e B ';f; .-f_'-':-.t___:_}-{"“:,

23 | an der Zylinderseite gemessen [0 e — ki _"":}ﬁf !
I ]




: Zuldssige [Gemessene
Bezeichnung der Messung Toleranz | Fehler

Drehwinkel
Einfach #
mit Schneckengetriebe *#*

Parallel zur Lingsbewegung * |0,015 -
_ : *=* 10,015 _
P&rallel zZur Querbewegung ¥ 40,0151 2

" sl e it Bonas)

Rundtisch

Parallel zur Lingsbewegung 0,015 -
PETEIIEI zZur Qllerhewegung ﬁ’ {”_5 B
Planlauffehler des Tisches 0, 015] - ?:-'j“a,:_ |
—_J S
L 'IJ 7
3 /i ,/,}?x ~.2
Teilapparat und Gegenspit A .
pl ZE -\_-'_\_-__ | i -
‘ Einfach * : “:*_‘-*’,T_-j;?*,?%:;_
s Universal — #* : Sl E,;;:ﬁs -
‘ : Spiral *k* \ W 4 “Ef;;é: =
29 | Rundlauffehler am 200 mm _4,,';-,' 7, _,{fl? I
‘ langen Dorn = 0, 02 - # & r::.“- :
** 10,02 - .
J | ¢ f—’
‘ 1 *%% | 0, 02 g f‘\l__l ' ]
30 | Parallelitdt zwischen Spindel- il (i'::.:_ﬁ‘ E.}_ w}}u
achse und Tischfliche * 0, 02 25 Y A ,,;‘: \®
i el o I/-" oy
: o 0,02 | - ’;f <

%% | 0, 02 = £ ar 'T@_ﬂ'

‘ 31 | Parallelitdt zwischen Spindel- 3
achse und Mittelnut * lo,02 | - 29> -
‘ ** 10,02 | -
**%x |0, 02 - ;/'\i_ﬂ
‘ Parallelitit zwischen den Spitzen- f(:} 3
: 32 | und der Tischfliche * 0, 02 = u,-— T ,T -"-t:;
‘ . sk o ek s _-A',J.%},-f;"
*%% | 0 02 = e r ;
‘ 33 | und der Mittelnut Lt i g “?*
| & 1 _ 1% 2 3_.
‘ *k% | 0, 02 i l//ﬂé:?
) S
_f _—
LE LOCLE 20.3. 1960 — Oer Kontrolleur s (\1
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