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Le controle de la précision de l'aléseuse doit étre effectué aprés le rodage de
celle-ci en régime de marche a vide et en charge. Avant de procéder aux controles
il faut faire roder l'aléseuse durant 15 mm en marche a vide a la vitesse de rota-
tion de la broche n=315 tr/mn pour les machines, modéle 2A620-1, 2A620®1-1,
2A62002-1 et n=250 tr/mn pour les machines 2A622-1, 2A622d1-1, 2A62202-1.

Si la durée des essais dépasse 4 heures (et pour le contréle de la précision du
réglage des coordonnées elle est de 6 heures), il est nécessaire de refaire le rodage
de I'aléseuse en méme régime.

Pendant les essais de l'aléseuse a la précision il n’est pas permis d’effectuer
aucuns réglages qui puissent influencer les parameétres de la précision de la ma-
chine.

Avant de procéder aux essais de la précision il faut installer 'aléseuse d’apreés
un niveau avec une précision de 0,04 mm/m.

La température dans la zone de travail pendant les essais ne doit pas excéder
20:£55C.

Durant les essais a4 la précision les mouvements nécessaires des organes doi-
vent s’effectuer soit a la main soit aux vitesses d’avances de travail garantissant la
sfireté des indications des appareils de mesure.

CERTIFICADO DE RECEPCION

Mandrinadora horizontal

Modelo
Clase de precision: H

N.° de fabricacion

El certificado de recepcion se refiere a las mandrinadoras horizontales modelos
2A622-1, 2A620-1, 2A622®1-1, 2A620P1-1, 2A622D2-1, 2A620D2-1.

La comprobacién de la precision de 1a mandrinadora se realiza de acuerdo con
los requerimientos de la GOST 8—77, GOST 1110—72 y condiciones técnicas para
la maquina.

A la comprobacion de la precision de la mandrinadora se procederd después
de rodarla en vacio y comprobarla bajo la carga. Antes de comprobar la maquina,
se debe rodarla en vacio durante 15 min a la velocidad de rotacién del husillo
n=315 r.p.m. para los modelos 2A620-1, 2A620D1-1, 2A62002-1 y n=250 r.p.m.
para los modelos 2A622-1, 2A622d1-1, 2A622d2-1.

Si las pruebas duran mas de H horas (6 6 horas al comprobar la precisién del
ajuste de coordenadas), se debe repetir el rodaje en las mismas condiciones.

Durante las pruebas de la precisiéon de la mandrinadora estan prohibidas las
regulaciones que puedan influir en los paridmetros de la precision de la méquina.

Antes de comprobar la precisién de la mandrinadora, se debe instalar la ma-
guina con la precisién de 0,04 mm/m utilizando el nivel.

La temperatura del aire ambiente durante las pruebas de la mandrinadora no
debe superar 20+5°C.

Al comprobar la precisién de la maquina, todos los desplazamientos necesarios
de unos conjuntos se debe realizar a mano o en las velocidades en los limites de

losdglvances de trabajo que aseguran las indicaciones veritables de los medios de
medicion.

1. IPOBEPKA TOYHOCTH CTAHKA
1. CONTROLE DE LA PRECISION DE L’ALESEUSE
1. COMPROBACION DE PRECISION DE LA MANDRINADORA

IIposepra 1.1
Controle

Prueba

YTo ‘npoBepsieTcs

Meroj, npoBepku

Jlonyck, MM

dakTH-

yeckoe
OTKJIOHEe=-
HHE, MM

I1inockocTHOCTD
paboueli TOBEPXHO-
CTH cTOJIA

Ha pa6oueii mnosepxuocTu
CTOJIa IO Pa3/IHYHLIM HAMpPaB-
JIEHHSIM yCTAHABJHBAIOT IO-
BEPOYHYIO JHMHEHKY Ha JBYX
MIHTaX OJHHAKOBOH BHICOTHI

lynomM wuimu miockonapa-
JieJIbHEIMH  KOHIIEBBIMH Mepa-
MH [JIHHBl ITIPOBEPSAIOT INpO-
cBeT MexIy paboueii moBepx-
HOCTBIO JIHHEHKH H IOBEpX-
HOCTBIO CTOJIA

OTK/IOHeHHE  ONpENeJSIOT
KaK pPAasHOCTb HaHGOJbIIEro
H HauMeHbLIEro TpocBera
MeXAy JHuHedKkoA H paGoueit
NOBEPXHOCTHIO CTOJIA

£l

0,040 (BHIIYK-
JOCTh He Jomyc-
Kaercs)

OO

Parameétre contrdlé

Méthode de contrble

Tolérance, mm

Ecart réel,
mm

Planéité de la
surface de travail
de la table

1*

Mettre sur la surface de
travail de la table en diver-
ses directions une régle de
contréle posée sur deux pla-

0,040 (la conve-
xité n’est pas tolé-
rée)




Paramétre controlé

Méthode de contréle

Tolérance, mm

Ecart réel,
mm

ques d'une méme hauteur

Vérifier au moyen d'une
jauge d’épaisseur ou des la-
mes a faces paralléles le jeu
entre la surface de travail
de la régle et celle de la
table

L’écart est  déterminé
comme différence des jeux
maximal et minimal entre la
régle et la surface de travail
de la table

Qué se comprueba

Procedimiento de comprobacion

Error tolerable, mm

Error
real, mm

Planicidad de la
superficie de tra-
bajo de la mesa

Sobre la superficie de tra-
bajo de la mesa, en distintas
direcciones, se coloca una
regla de control sobre dos
placas de una misma altura

Se mide la luz que existe
entre la superficie de trabajo
de la regla y la de la mesa
con ayuda de una galga o
galgas de bloques

Se determina un error
como diferencia entre las lu-
ces mixima y minima que
existen entre la regla y la
superficie de trabajo de la
mesa

0,040
dad no se admite)

(convexi-

I posepra 1.2

Controéle
Prueba
) s
dakTu-
ye
Yrto npoBepsiercs MeTtox npoBepxu Jonyck, MM OTK%?{E_
HHe, MM

[1psiMONHHEHHOCTD
nepeMeIneHHs B
BEPTHKAJILHOH 10~
CKOCTH:

a) croja mo cra-
HUHE;

6) croia 1mo ca-
JlasKkam

HInHBAeabHYI0 6abky
yCTaHABJHBAIOT 1O  BHICOTE
Ha 1/3 ee mepeMelleHHs IO
HANPABJSIONHM CTOHKH

Ha croje ycranaBJIHBaIOT
NOBEPOUHYI0  JHHeHKYy  Ha
JIBYX PpEryJHpyeMbIX OMOpax
(mrocKonapasiiebHEIX  KOH-
HeBLIX Mepax JJHHBI)

Ha wnusgelde YKpemisioT
HHJHKATOP TaK, YTOOH €ro
H3MEPHTEJIbHbI ~ HAKOHEYHHK
Kacajcsa  BepxHeii pa6ouei
MOBEPXHOCTH JIHHEAKH H ObLI
nepneHiHKy/IsApen e, a Tmo-
Ka3aHHsi MHIMKAaTOpa Ha KOH-
Hax JuHeAKH GBI OJHHAKO-
BHIMH

Cron nepeMeulanT Ha BCKO
JUIHHY Xo/Jia

OTK/IOHEHHE  ONpelelsioT
Kak Hauboubilyio ajrebpau-
YeCKyl0 Da3HOCTh NOKa3aHHH
HHAHKATOpa Ha MJHHE Tiepe-
MeleHHs

a) 0,020 TOMBKO
B CTOPOHY  BBINYK-
JIOCTH

6) 0,040 ma puu-
He g0 1250 mMwm,
0,050 na aJauHe [J0
1600 MM TOJBKO B
CTOpPOHY  BOIHYTO-
ctd (TOJIBKO TOJB-
eM CTOJla TIpH €ro
JBHIKEHHH OT Cepe-
IHHB K KpasM ca-
JIa30K)

OO IO
OO/



Paramétre contr6lé

Méthode de controle

Tolérance, mm

Ecart réel,
mm

Rectitude du dé-
placement dans le
plan vertical:

a) de la table le
long du béti;

b) de la
sur le chariot

table

Placer la poupée porte-
broche & la hauteur de 1/3
de son déplacement le long
des glissiéres du montant

Mettre une régle de con-
trole sur la table sur deux
appuis réglables (lames a
faces paralléles)

Fixer sur la broche un in-
dicateur de sorte que sa tige
de mesure touche a la sur-
face de travail de la régle
et soit perpendiculaire a
celle-ci et les lectures de
I'indicateur faites aux ex-
trémités de la régle soient
les mémes

Déplacer la table sur toute
la longueur de sa course

L'écart est  déterminé
comme différence algébrique
maximale des lectures de
I'indicateur sur la longueur
de sa course

a) 0,020 seule-
ment en sens de
convexité;

b) 0,040 sur la
longueur  jusqu’a
1250 mm

0,050 sur la lon-
gueur jusqu’a
1600 mm  seule-

ment en sens de
concavité  (seule-
ment la montée de
la table a son
mouvement du cen-
tre aux bords du
chariot)

Qué se comprueba

Procedimiento de comprobacion

Error tolerable, mm

. Error
‘real, mm

Rectilineidad de
desplazamiento en
plano vertical:

a) de la mesa
por la bancada;

b) de la mesa
por el carro

Se posiciona el cabezal de
husillo a 1/3 de altura de su
desplazamiento por las guias
de la columna

Sobre la mesa se coloca
una regla de control sobre
dos apoyos regulables (gal-
gas de bloques)

Al husillo se fija un indi-
cador, de modo que su punta
medidora toque la superficie
operativa superior de la re-
gla normalmente a ella, y
las lecturas del indicador
sean idénticas en los extre-
mos de la regla

La mesa serd desplazada
a toda su carrera

Se determina un error
como la maxima diferencia
algebriica entre las lecturas
del indicador a toda la lon-
gitud de desplazamiento

a) 0,020 sélo en
sentido de conve-
xidad;

b) 0,040 en el
largo de hasta
1250 mm

0,050 en el largo
de hasta 1600 mm
s6lo en sentido de
concavidad  (s6lo
elevaciéon de la
mesa  marchando
del centro hacia
los extremos de la
regla)

I posepra 1.3
Controle

Prueba

o
t .

dakTu-
YyecKoe
Yro nposepAercs MeTox pOBEPKH Jomyck, MM OTKJIOHE~
HHE, MM
TIpsiMONMHHEHHOCTD HInuuaeabHYIO 6a6Ky
nepeMeliesust B rO- | YCTAHABIHBAIOT 10 BBHICOTE
PH3OHTAIBPHOH IJIO- | Ha 1/3 ee mnepeMellenus: 1o
CKOCTH: HATPABJISIOWINM CTOHKH
a) croja mo cra- Ha crose ycTaHaBJIHBaIOT a) 0,020; D, ) /(‘)
JHHEHKY  Ha 0 il

HHHE;
6) crona IO ca-
Jlaskam

MOBEPOYHYIO
JIBYX peryJHpyeMblx Omopax
(mocKomnapasiebHblX — KOH-
LeBBIX Mepax [JHHbI)

Ha wmnuejese YyKPEIIAT
HHAHKATOp TaK, 4YTOGHl €ro
M3MEepHTENbHbI HAKOHEUHHK
gacaiacsi OokoBOH paboueht
[OBEPXHOCTH JHHEeHKH H OBUI
TeprenJHKY/IApeH ed, a To-
Ka3aHHs HHIUKATOpa Ha KOH-
1ax JHUHeHKH OblIM OAHHAKO-
BBIMH

Croa mepeMeInarmT Ha BCIO
JTHHY XOJa

OTK/IOHeHHe  ONpelelisiioT
KaK HaHOOJBILIYIO adrebpau-
4ecKylo DPa3HOCTh TOKa3aHHI
HHANMKATOpA Ha JJIHHe [epe-
MeILIeHHS

6) 0,040 ma min-
ge mo 1250 MM,
0,050 Ha pJauHe IO
1600 MM

QO/¥




Paramétre contrélé

Méthode de contréle

Tolérance, mm

Ecart réel,
mm

Rectitude du dé-
placement dans le
plan horizontal:

a) de la table le
long du bati;

b) de la table
sur le chariot

Placer la poupée porte-
broche a la hauteur de 1/3
de son déplacement le long
des glissieres du montant

Mettre une régle de con-
trole sur la table sur deux
appuis réglables (lames a
faces paralléles)

Fixer sur la broche un in-
dicateur de sorte que sa tige
de mesure touche a la sur-
face de travail de la régle et
soit perpendiculaire a celle-
ci et les lectures de l'indica-
teur faites aux extrémités de
la régle soient les mémies

Déplacer la table sur toute
la longueur de sa course

L’écart est déterminé
comme différence algébrique
maximale des lectures de
I'indicateur sur la longueur
de sa course

a) 0,020;

b) 0,040 sur la
longueur  jusqu’a
1250 mm

0,050 sur la lon-
gueur de 1600 mm

Qué se comprueba

Procedimiento de comprobacion

Error “tolerable, mm

Error
real, mm

Rectilineidad de
desplazamiento en
plano horizontal:

a) de la mesa
por la bancada;

b) de la mesa
por el carro

Se posiciona el cabezal de
husillo a 1/3 de altura de su
desplazamiento por las guias
de la columna

Sobre la mesa se coloca
una regla de control sobre
dos apoyos regulables (gal-
gas de bloques)

Al husillo se fija un indi-
cador, de modo que su punta
medidora toque la superficie
operativa lateral de la regla
normalmente a ella, y las
lecturas del indicador sean
idénticas en los extremos de
la regla

La mesa serd desplazada
a toda su carrera

Se determina un error
como la maxima diferencia
algebréica entre las lecturas
del indicador a toda la lon-
gitud de desplazamiento

a) 0,020;
b) 0,040 en el
largo de hasta
1250 mm

0,050 en el largo
de hasta 1600 mm

IIposepra 14

Controle
Prueba
m
g
67
J § | )|
dakTu-
yeckoe
Yro nposepsercs Merton NpOBEPKH Jonyck, MM OTKJIOHE-
HUE, MM
}: )
TIpsiMmonuHEHHOCTDh Ha paGoueli NOBEPXHOCTH 0,030 20 /,76
nepeMellenus CTOJia YCTaHABJMBAIOT YIOJb- ol ;
mnuHEAeabHO 6al- | HHK, OJHA TpaHb KOTOPOIO 00/4
KH B BEPTHKAJbHOH | jAoskna ObiTb mnapajeibHa =
ILJIOCKOCTH: BePTHKAJIbHOMY  IepeMele-
. | mmo mmuHAeNpHON 6a0KH
4) napandelniion Ha mnuagese YyKPENIsOT
Rl W HHAMKaTOp TakK, 4YTO0Bl €ro
A H3MEPHUTENbHBII HAKOHEUHHK
JAPHOM OCH HINHH- | ypeajeq wsMepuTENBHON TIO-
i BEPXHOCTH YTOJbHHKA
Hlnwagensuyio 6abky Te-
pememialoT Ha BClO. AJHHY
xozna
OTkjOHEHHE  ONpefe]dIoT
Kak HauboJupmylo anreGpad-
4ecKyI0 Pa3HoCTb INOKa3aHWi
HHIFKATOpa Ha [JIHHE Iepe-
MellleHHs
Ecart réel,
Paramétre controlé Méthode de controle Tolérance, mm mm
Rectitude du de- Mettre sur la surface de 0,030
placement de la | travail de la table une
poupée porte-bro- | équerre dont une face doit
9



Paramétre controlé

Méthode de controle

Tolérance, mm

Ecart réel,
mm

che dans le plan
vertical:

a) paralléle a
I'axe de la broche

b)  perpendicu-
laire a I'axe de la
broche

étre paralléle au déplacement
vertical de la poupée porte-
broche

Fixer sur la broche un in-
dicateur de sorte que sa tige
de mesure touche a la sur-
face de mesure de l'équerre

Deplacer la poupée porte-
broche sur toute la longueur
de sa course

L’écart est déterminé com-
me différence algébrique ma-
ximale des lectures de !'indi-
cateur sur la longueur de sa
course

Qué se comprueba

Procedimiento de comprobacién

Error tolerable, mm

Error
real, mm

Rectilineidad de
desplazamiento del
cabezal de husillo
en plano vertical:

a) paralelo al eje
del husillo

b) normal al eje
del husillo

10

Sobre la superficie de ira-
bajo de la mesa se coloca
una escuadra, una arista de
la cual debe ser paralela al
desplazamiento vertical del
cabezal de husillo

Al husillo se fija un indi-
cador, de modo que su punta
medidora toque la superficie
medidora de la escuadra

El cabezal de husillo sera
desplazado a toda la longi-
tud de su carrera

Se determina un error
como la maxima diferencia
algebréica entre las lecturas
del indicador a toda la lon-
gitud de desplazamiento

0,030

Ilposepka 1.5

Controle
Prueba
L
-
=FE -
-
a) Q' 6)
TS
DaKTH-
yecKoe
Yro nposepserca Meroz npoBepKH Honyck, MM OTKJI0HE-
HHEe, MM

[IpsiMOTHHENHOCTD
nepeMelenus  pac-
TOYHOTO LINMHHAES:

a) B BEpPTHKAJb-
HOH IJIOCKOCTH;

6) B TropusoH-
TaJbHOH TJIOCKOCTH

Ha paGoueii mnoBepxXHOCTH
CTOJIa NapasiielbHO HalpaB-
JIEHHIO TlepeMeIleHHs IUNHH-
e yCTaHaBJIHBAIOT IOBE-
pPOuYHYIO JHHEHKY Ha ABYX pe-
ryJIHPYeMBbIX ornopax (IJI0CKO-
napajenbHbX KOHIEBBIX Me-
pax [IJIMHBI)

Ha mnungene ykpemisioT
HHIUKATOP TaK, uYTOOBI €ro
H3MEPHTE/NbHbIN  HAKOHEUHHK
kKacajcs pabouell NOBEPXHO-
CTH JHHEeHKH H Obll IepIeH-
nukynapen efi. Iloxasanusa
HHIMKATOPAa Ha KOHUAX JH-
HEHKH JOJKHBI OblTh OJHHA-
KOBBIMHU

HInuugens nepeMeiaoT Ha

muHy L=5D (aasi nmpoBepkH,

B BEPTHKAJNbHOH IIJIOCKOCTH)
H Ha BCIO AJHHY Xojaa (OJs
IPOBEPKH B TFOPH30HTAJBHOH
IUVIOCKOCTH) C OCTAaHOBKaMH
He Oounee, uem uepe3 0,1 me-
peMeleHH sl ¢ 3aceuKaMH HaH-
O0JIBIIMX TMOKA3aHHH HHIHKA-
TOpa

a) 0,030 npu BHI-
[(BHZKEHHH LINHHJE-
Js Ha JUIHHY =5

6) 0,020 mpu BbI-
JIBUKEHHH Ha BCIO
JJTHHY

QOS5
© 00g



4

dakTu-

4yecKoe
Y10 npoBepseTcs MeToj NpPOBEPKH Jomyck, MM OTKI0HE-
HHe, MM
Bemwunny L=05D cuuraior
OT HauaJpHOro pabdouero no-
JIOKEHU ILNHHIENS
OTKJIOHEHHE  ONpeesioT
Kak HauboJbllylo anrebpau-
YeCKYI0 PAa3HOCTb TOKa3aHHi
HHAMKATOpA
i B i o i Ecart réel,
Parametre controlé Méthode de controle Tolérance, mm mm

Rectitude du dé-
placement de 'la
broche d’alésage:

a) dans le plan
vertical;

b)‘ dans le plan
horizontal

12

Mettre sur la face de tra-
vail de la table parallele-
ment au sens de déplacement
de la broche une régle de
controle posée sur deux ap-
puis réglables (lames a fa-
ces paralléles)

Fixer sur la broche un in-
dicateur de sorte que sa tige
de mesure touche a la sur-
face de travail de la régle et
soit perpendiculaire a celle-
ci

Les lectures de I'indicateur
faites aux extrémités de la
régle doivent étre les mémes

Déplacer la broche de la
longueur L=5D (pour le
contréle dans le plan verti-
cal) et sur toute la longueur
de course (pour le controle
dans le plan horizontal)
avec arréts par 0,1 du de-
placement au plus et repéra-
ges des lectures maximales
de l'indicateur

La valeur L=5D est com-
ptée a partir de la position
de travail initiale de la bro-
che

L’écart est déterminé com-
me différence algébrique ma-
ximale des lectures de I'indi-
cateur

a);110,080 2 la
portée de la broche
L—5D

b) 0,020 pour la
broche sortie a tou-
te la longueur

Qué se comprueba

Procedimiento de comprobacion

Error tolerable, mm

Error
real, mm

Rectilineidad de
desplazamiento del
husillo portaman-
drino:

a) en plano ver-
tical

b) en plano hori-
zontal

Sobre la superficie de tra-
bajo de la mesa, en paralelo
al sentido de desplazamiento
del husillo, se coloca una
regla de control sobre dos
apoyos regulables (galgas
de bloques)

Al husillo se fija un indi-
cador, de modo que su pun-
ta medidora toque la super-
ficie operativa de la regla
normalmente a ella. Las lec-
turas del indicador deben ser
idénticas en ambos extremos
de la regla

El husillo sera desplazado
a la longitud L=5D (mi-
diendo en plano vertical) y
a toda la carrera (midiendo
en plano horizontal), y pa-
rado a cada 0,1 de su des-
plazamiento, como maximo,
registrandose las maximas
lecturas del indicador

El valor L=5D se contara
a partir de la posicién de
trabajo inicial del husillo

Se determina un error co-
mo la maxima diferencia al-
gebraica entre las lecturas
del indicador

a) 0,030 exten-
diéndose el husillo
a =50

b) 0,020 exten-
diéndose el husillo
a toda la longitud

13
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I posepra 1.6

'
Contréle J
Prueba

f‘ Parametre controlé

-

<
&

Méthode de controle

Tolérance, mm

Ecart réel,
mm

D\\ ]

broche perpendiculairement
a la génératrice

Sortir la broche a la lon-
gueur de 300 mm a partir de
la face de la broche creuse
et la fait tourner

Le battement est déterminé
comme différence algébrique
maximale des lectures de
I'indicateur en chaque posi-
tion de celui-ci

Yrto mpoBepsieTcs

MeTtox npoBepKH

Procedimiento de comprobacién

Error tolerable, mm

Error
real, mm

PaauanbHoe Oue-
HUe PacToyHOro
1503030591 (S 24

Ha wenojBuKHOH yacTH
CTaHKa YKpemIsioT HHIHKa-
TOP TaK, YTOOBI ero H3MepH-
TeJIbHBIH HAKOHEYHHK KacaJcs
IPOBePsIEMOM NIOBEPXHOCTH
MINHHAEAS H Obl HamnpaBJeH
K €ro OCH MepPHeHAHKYJIAPHO
obpasyromiei

UInuegens BBIABMIalOT Ha
aauHy 320 MM OT TOpHA IIO-
JIOTO IIMHHAENS H NPHBOAST
BO BpallleHHe

Duenue omnpeznendior Xax
Hau60IbLIYIO anare6Gpanye-
CKYI0 pa3HOCTb IIOKa3aHHH
HHJIUKATOpa B KajKJA0M €ro
OJIOZKCHUH

daKTH- n Qué se comprueba

yecKoe
Jlonyck, M OTKJIOHe-
HHE, MM

Descentramiento

radial del husillo

0,025 na aawume O/Z/ ;
/ L amandrino
L=300 MM Q port

Parametre contrélé

Méthode de controle

Ecart réel,

Tolérance, mm mm

Battement radial
de la broche d’alé-
sage

14

Fixer sur la partie immo-
bile de la machine un indi-
cateur de sorte que sa tige
de mesure touche a la sur-
face contr6lée de la broche
et soit orienlée vers I’axe de

0,025 sur la lon-
gueur L=300 mm

A la parte fija de la man-
drinadora se sujeta un indi-
cador, de modo que su pun-
ta medidora toque la super-
ficie a comprobar del husi-
llo, dirigida hacia su eje
normalmente a la generatriz

El husillo se extiende a
distancia de 320 mm a par-
tir de la testa del husillo
hueco, y se pone en rotacion

Se determina un descen-
tramiento como la maxima
diferencia algebrdica entre
las lecturas del indicador en
cada posicién suya

0,025 a la longi-
tud L=300 mm




Ilposepra 1.7

Controle
Prueba
307
- 1
PR
|
Y
o
y
o AR |
dakTH-
i yeckoe
sieTest MeTon NpPOBEpKH OUYCH OTKAOHET
Yro mposep HHE, MM

PajnuanpHoe 6ue-
HHE KOHHYECKOTO
OTBEPCTHSI PacTOu-
HOTO IUTHHIENS

a) NIpH BpallleHHH
LITTHH /e

6) mpu BpalleHHH
WNHHAENS W IJIaH-
mafosl

16

B KoHHYecKkOe OTBepPCTHE
LIMAHAES IJIOTHO BCTABJSIOT
KOHTPOJIbHYIO ONPABKY C IH-
JMHIpHYecKoil pabouel mo-
BEPXHOCTBIO

Ha wenoaBH:KHOH  uyacTH
CTaHKa YKpPeIJISIoT HHIHKA-
TOp Tak, 4TOOLI €ro H3MepH-
TeJIbHBII HAKOHEYHHK Kacajcd
IUIHHIPUYECKOH  IIOBEPXHO-
CTH ONpaBKH M OBLI Hampae-
JeH K ee OCH IepIeHJIHKY-
JISIPHO 06pasyromien

IUnusgens OPHBOAAT BO
BpallleHHe B OJHOM HalpaBJe-
HHHU ‘

VsmepeHne NOPOH3BOAAT ¥

TOpIA ILINHHAENS H Ha [JHHE
300 MM

Buenne oOnpeessiioT Kax
HaHO0JIbUIYIO anrebpande-
NoKa3aHU#

CKyl0 pasHOCTb
HHJHMKATOpa B KaXJAOM €ro
MO0 EHHH

a) 0,016 y Topua
LINHH e

0,020 ma pac-
crosuun 300 MM OT
TOpUA UITHHAEST

6) 0,040 y Topua
LITHHAEIS;

0,040 wma pac-
croanuu 300 MM oT
Topua MNKHAeI

olo¥le
olo/ks

Parametre contrélé

Méthode de controle

5 Ecart réel,
Tolérance, mm mm

Battement radial
de l'orifice conique
de la broche d’alé-
sage:

a) a la rotation
de la broche;

b) a la rotation
de la broche et du
plateau

Monter  étroitement wun
mandrin de contréle a sur-
face de travail cylindrique
dans l'orifice conique de la
broche

Fixer sur la partie immo-
bile de la machine un indi-
cateur de sorte que sa tige
de mesure touche a la sur-
face cylindrique du mandrin
et soit orientée vers son axe
perpendiculairement 4 la gé-
nératrice

Faire tourner
dans une direction

La mesure est prise prés
de la face de la broche et
sur la longueur de 300 mm

Le battement est déter-
miné comme différence al-
gébrique maximale des lec-
tures de lindicateur dans
chaque position de celui-ci

la broche

che

a) 0,016 prés de
la face de la bro-
che;

0,020 a la dis-
tance de 300 mm
de la broche;

b) 0,040 pres de
la face de la bro-

0,040 a la dis-
tance de 300 mm
de la face de la
broche

Qué se comprueba

Procedimiento de comprobacién

Error

Error tolerable, mm real, mm

Descentramiento
radial del orificio
cénico del husillo
portamandrino:

a) cuando esta
girando el husillo
solamente;

b) cuando estan
girando el husillo
y el plato

2 3akas 448

En el orificio cénico del
husillo se encaja sin holgura
un mandril de control con
la superficie atil cilindrica

A I’a parte inmovil de la
mandrinadora se fija un in-
dicador de modo que su
punta medidora toque la su-
perficie cilindrica del man-
dril, dirigida hacia su eje
normalmente a la genera-
triz

El husillo se pone en rota-
cion en un solo sentido

Se toman las lecturas
junto a la testa del husillo
y a distancia de 300 mm de
ella

Se determina un descen-
tramiento como la méaxima
diferencia algebraica entre
las lecturas del indicador en
cada posicion suya

a) 0,016 junto a
la testa del husi-
llo;

0,020 a distancia
de 300 mm desde |
la testa del husillo

b) 0,040 junto a
la testa del husi-
llo;

0,040 a distancia
de 300 mm de la
testa del husillo

17



I posepka 1.8
Controle
Prueba

| G|

Urto npoBepsaercs

Merox npoBepKHU

daxTH-

yecKoe
OTKI0He-
Hile, MM

Jonyck, MM

OceBoe  Ouenune
pacTOYHOro  IUIIHH-
nenst

B  KOHHMYECKOE OTBepPCTHE
HINUHAEAs TJIOTHO BCTABJISIIOT
KOHTPOJIbHYIO ONPaBKY C Ilep-
NEHAUKYJISPHBIM K ee OCH
TOPLOM

Ha mHemoABHXKHOH  4YacTH
CTaHKa YKPEIUISIoT —HHAHKA-
TOp Tak, 4TOObI €ro H3MepH-
TeJIpHbIA HAKOHEUHHK Kacancs
[JIOCKOTO TOpIA ONpaBKH Y
ee IEHTPA

[Inuumens TNPHBOAAT BO
Bpalllerie B OJHOM HampasJe-
HHUH

buenue
HaubOoIBIIYIO
CKYIO PasHOCTb
HHAUKATOPA

ompeessaioT  Kak
anre6paunye-
NOKa3aHHH

0,012

000

Paramétre controlé

Méthode de controle

s Ecart réel,
Tolérance, mm mm

Battement axial
de la broche d’alé-
sage

18

Monter étroitement dans
lorifice conique de la broche
un mandrin de contréle a
face perpendiculaire a I'axe
de mandrin

0,012

Parameétre contrélé

Méthode de controéle

Tolérance, mm

Ecart réel,
mm

Fixer sur la partie immo-
bile de la machine un indi-
cateur de sorte que sa tige
de mesure touche la face
plane de mandrin prés de
son centre

Faire tourner
dans une direction

Le battement est déterminé
comme différence algébrique
maximale des lectures de
I'indicateur

la broche

Qué se comprueba

Procedimiento de comprobaciéon

Error tolerable, mm

Error
real, mm

Descentramiento
axial del husillo
portamandrino

2*

En el orificio coénico del
husillo se encaja sin holgura
un mandril de control, cuya
testa es perpendicular a su
eje

A la parte inmévil de la
mandrinadora se fija un in-
dicador, de modo que su
punta medidora toque la te-
sta plana del mandril junto
a su centro

El husillo se pone en ro-
tacion en un solo sentido

Un descentramiento se de-
termina como la maxima di-
ferencia algebraica entre las
lecturas del indicador

0,012

19



I posepra 1.9

Controle
Prueba
LI
i J
{ dakTH-
qyecKoe
Yro mpoBepsercs Merop mpoBepKH Homyck, MM OTK/IOHE-
HHE, MM
PanuanpHoe Oue- Ha HemoaBHXHOH  4acTH
Hye: CTAHKA YKPEeIIAIoT HHAHKA-
& TOp TaK, 4TOOBI ero H3MepH- !
a) naanmaiorl TeEmeﬁ’ HAKOHEYHHK KanJI- a) 0016;
EgﬂcK‘;"HTpo“bHOMY cf  KOHTPOMBHOTO  IOSICKa
; . | mrapmai6er (wim Gasupyio- 5
B) /| GapHpiomEl e noaepxno(cm A @gZ?,m 6),i0,016 O OO
TOBEPXHOCTH I | gnesepmoro’ wmmmegens) H '
dpessl  GPEsEPHOTO | 6,y HampaB/leH K ee OCH
LIERAC A NepIeHUKYIAPHO  06pasyo-
et
‘Tlnanmaiby nPHBOAAT BO
BpalleHue
Buenne onpeessrT Kak
HaHOOJIbLIYIO anrefpaunye-
CKyI0 DAa3HOCTb TNOKa3aHHH
HHAMKAaTOpa B KaXJIOM ero
MOJIOKEHUH
Ecart réel,
Paramétre controlé Méthode de contréle Tolérance, mm mm
Battement ra- Fixer sur la partie immo-
dial: bile de la machine un indi-
cateur de sorte que sa tige a) 0,016;
.a) du plateau | 4, peqre touche a la cein-
d’aprés la ceinture | 4.0 de controle du plateau
de controle; (ou de la surface de base

20

SR

Paramétre controlé Méthode de controle Tolérance, mm Eca:,tml;ee[’
b) de la surface | pour la fraise de la broche 6) 0,016
‘de base pour la | de fraisage) et soit orientée
fraise de la broche | vers son axe perpendiculai-
de fraisage rement a la génératrice
Faire tourner le plateau
Le battement est déterminé
comme différence algébrique
maximale des lectures de
l’indicateur dans chaque po-
sition de celui-ci
Qué se comprueba Procedimiento de comprobacion Error tolerable, mm reEf,r(::,m
Descentramiento A la parte inmévil de la
radial: anangrinadora se fija un in-
icador, de modo que su a) 0,016;
sualoﬁglriglﬁi?cggt punta medidora toque el co-
ol 1(lar1m de ?pr}trgl 1;iel plato ook
: il o la superficie de base para !
cieb) ddee lt)aa;ellp;;frlal fresa del husillo pgrtafresa),
R R TS dirigida hacia su eje normal-
portafresa mente a la generatriz
El plato se pone en rota-
. cion
i Se determina un descen-
tramiento como la maxima
| diferencia algebraica entre
i las lecturas del indicador en
4 i cada posicion suya
21



IIposepra 1.10
Controle
Prueba

Yto mpoBepsieTcs

MerTon npoBepKH

daxTu-
yeckoe
OTKJIOHE=
Hue, MM

Jonyck, MM

Topuoroe  Gue-
HHe:

a) nJaHmaios

[0  KOHTPOJLHOMY
TOSICKY;

6) Ttopua 6asu-
pylollell IMOBEPXHO-
cTd  Oas  (pesH
(pesepHOro IIMHH-
Jeast

22

Ha wnenoaBM:KHONH  dYacTH
CTaHKa VKPEIWISAIOT MHAMKA-
TOp TaK, YyToObl €ro H3MepHu-
TeJbHbIH HAKOHEUHHK Kacal-
csi 'y nepudepHH TOPIOBOH
MOBEPXHOCTH NJIAHNIA RO b
(umu Topuia 6asHpylollel I0-
BepXHOCTH M1 (bpesnl (pe-
3epHOr0 IUNHHIEN) H OblI
HAIpPaBJeH INepPHeHAHKyJ/IsSPHO
K HeH

IMnanmaiidy npHBOAAT BO
Bpallenne

VsmepeHne IPOU3BOAAT HE
MeHee YeéM B [JBYX AHaMeT-
pasbpHO NPOTHBONIOMOKHBIX
TOYKAX TOPLOBOH MOBEPXHO-
CTH IIaHmaiobl

Duenne onpenensior Kak
HaubOoNBIIYIO anrebpanue-
CKYI0O Da3HOCTb TOKa3aHWH
HHIMKATOPA B KaXJIOM €ro
NOJIOZK CHIH

a) 0,016;

6) 0,016

O 0OO0%

Paramétre controlé

Méthode de contrdle

Tolérance, mm

Ecart réel,
mm

Voilage:

a) du plateau
d’aprés la ceinture
de controle;

b) de la face de
la surface de base
de la fraise de bro-
che de fraisage

Fixer sur la partie immo-
bile ‘de la machine un indi-
cateur de sorte que sa tige
de mesure touche a la péri-
phérie de la face du plateau
(ou de la face de la surface
de base de la fraise de bro-
che de fraisage) et soit per-
pendiculaire a celle-ci

Faire tourner le plateau

La mesure se fait en deux
points diamétralement oppo-
sés, au moins, de la face du
plateau .

Le battement est détermi-
né comme différence algébri-
que maximale des lectures
de l'indicateur dans chaque
position de celui-ci

a) 0,016;

6) 0,016

Qué se comprueba

Procedimiento de comprobdcidn

Error tolerable, mm

Error
real, mm

Descentramiento
frontal:

_a) del plato por
el collarin de con-
trol; )

b) del frente de
la superficie base
para iresa del hu-
sillo portafresa

A la parte inmévil de la
mandrinadora se fija un in-

dicador, de modo que su
punta medidora toque Ila
periferia de la superficie

frontal del plato (o la frente
de la superficie base para
fresa del husillo portairesa),
dirigida normalmente a ella.

El plato se pone en rota-
cién

Se medira en dos o
més puntos diametralmente
opuestos de la superficie
frontal del plato

Se determina un descen-
tramiento como la méxima
diferencia -algebraica entre
las lecturas del indicador en
cada posicion suya

a) 0,016;

6) 0,016




I posepra 1.11 i

Controle
Prueba
DaKTH=
yeckoe
UTo npoBepAeTcs Merton npoBepKH Honyck, MM OTKIONE-
HHe, MM

[leprneHAUKYIsP-
HOCTb HaNPaBJeHHs
NONEPEeYHbIXx  TNepe-
MeIleHHH K Tpo-
JOJBHBIM CTOJA MO
callaskaM H CToJa
BMeCTe C cajaska-
MH IO CTaHHHE

Ha paboueli mnoBepXHOCTH
cTOJIa yCTAaHABJAHBAIOT TIOBE-
pOYHBI  YrOJbHHK  mapad-
JeAbHO HAaNpaBJeHHio Iepe-
MEIIeHHsT CToJa BJOJb OCH
WITHH e

Ha wmmnunjgene YKpersioT

HHAMKATOp Tak, uTOOBI €ro
H3MEPUTEIbHBIH  HAaKOHEUHHK
Kacajlcs HW3MEpPHTEJbHOH mO-

BEPXHOCTH YrOJIbHHKA

Cron  ycraHaBAuBamOT B
cpejHee TOJOMKEHHE B IMpO-
10JbHOM HanpaBJeHHH H Ie-
peMelaT B NONEpPeYHoM Ha-

MpaBJeHHH  TO  OTHOIIEHHIO
K OCH ILIIHH/eNs
OTKJIOHEeHHe  ONpe/eNsioT

Kak Haubosbilylo ajireGpaH-
YecKyl0 pPasHOCTb TOKaszaHHil
WHJMKaTOpa Ha [JIHHE Iepe-
MelleHHst

0,020 ma pJause
500 MM

0O0¥ |

Parametre controlé

Méthode de controle

Tolérance, mm

Ecart réel,
mm

Perpendicularité
du sens des dépla-
cements transver-
saux aux déplace-
ments longitudi-
naux de la table

24

Monter sur la surface de
travail de la table une
équerre de controle parallé-
lement au sens de déplace-
ment de la table le long de
I’axe de la broche

0,020 sur la lon-
gueur de 500 mm

Paramétre controle

Méthode de contrdle

Tolérance, mm

Ecart
réel, mm

sur le chariot et de
la table avec cha-
riot sur le bati

Fixer sur la broche un in-
dicateur de sorte que sa tige
de mesure  touche a la sur-
face de mesure de l’équerre

Mettre 1a table en position
médiane dans la direction
longitudinale et la déplacer
en sens transversal par rap-
port a I'axe de la broche

L’écart est déterminé com-
me différence  algébrique
maximale des lectures de
Iindicateur sur la longueur
de sa course

Qué se comprueba

Procedimiento de comprobacién

Error tolerable, mm

Error
real,kmm

Perpendiculari-
dad del sentido de
los desplazamien-
tos transversales a
los longitudinales
de la mesa por el
carro, y de la mesa
con el carro por la
bancada

Sobre la superficie de tra-
bajo de la mesa se coloca
una escuadra de control, en
paralelo al sentido de des-
plazamiento de la mesa a lo
largo del.eje del husillo

Al husillo se fija un indi-
cador, de'modo que su punta
medidora ‘toque la superficie
medidora .de la escuadra

La mesa se ajusta en su
posicion central en sentido
longitudinal y se desplaza
transversalmente con rela-
cion al eje del husillo

Se determina un error co-
mo la maxima diferencia
algebraica entre las lecturas
del indicador a la distancia
recorrida

0,020 a la longi-
tud de 500 mm




ITposepra 1.12

& Controle
Prueba
<=
PakTu-
4Yeckoe
Y10 MPOBEPSETCS MeToJ NPOBEPKH Jomyck, MM OTKJIOHE=
Hie, MM

i

ITapanienpHocTh
pabodefi NOBEPXHO-
CTH CTOJIA TIO0 OTHO-
IIEHHIO K TiepeMe-
IIEeHHIO0 CTONA:

a) B NPOJAOJBHOM
HalpaBJleHHH;

0) B TIOMEPEYHOM
HANpPaBJIeHUH

Ha pa6ouefi mnoBepxHOCTH
crolla B €ro cepefiHHe Ha
JIBYX OIOPax  OJHHAKOBOH
BBICOTBl YCTaHABJIHBAIOT MO-
BEPOUHYIO JHHEHKY

Ha mnuHzene yKpemisioT
HHIHKATOP TaK, 4YTOOBI ero
H3MEPHTEJbHBIH HAKOHeYHHK
Kacajcs pabouell MOBePXHO-
CTH JIHHEHKH

CroJs mepeMenarOT Ha [JIH-
HY Xoj1a

OTKJIOHEHHe  ONpeJe/sioT
KaKk HaubospLIyI0 ajreGpau-
YeCKYI0 Pa3HOCTb MOKa3aHMH
HHAMKATOpPA Ha JJHHE X0Ja

a) 0,030 ma num-

' me 1000 MM;

6) 0,030 sva naH-
He 1250 MM

i

0 O/6
00/6

Paramétre controlé

Méthode de controle

Tolérance, mm

Ecart réel,
mm

Parallélisme de
la surface de tra-
vail de la table
par rapport aux
déplacements de la
table:

26

Mettre au centre de la
surface de travail de la table
une régle de controle mise
sur deux appuis a hauteur
égale

Parameétre controlé

Méthode de contréle

Tolérance, mm

Ecart réel,
mm

a) en sens lon-
gitudinal;

b) en sens irans-
versal

Fixer sur la broche un in-
dicateur de sorte que sa tige
de mesure touche a la sur-
face de travail de la régle

Deplacer la table sur toute
la longueur de la course

L’écart est déterminé com-
me différence algébrique ma-
ximale des lectures de lin-
dicateur sur la longueur de
sa course

a) 0,030 sur la
longueur de
1000 mm,;

b) 0,030 sur la
longueur de
1250 mm

Qué se comprueba

Procedimiento de comprobacion

Error tolerable, mm

Error
real, mm

Paralelismo en-
tre la superficie de
trabajo de la mesa
y el desplazamien-
to de la misma:

a) en sentido

longitudinal
b) en sentido
transversal

Sobre la superficie de tra-
bajo, en el centro de la me-
sa, se coloca una regla de
control sobre dos apoyos de
una misma altura

Al husillo se fija un indi-
cador, de modo que su punta
medidora toque la superficie
de trabajo de la regla

La mesa serd desplazada
por toda su carrera

Se determina un error
como la maxima diferencia
algebraica entre las lecturas
del indicador a la distancia
recorrida

a) 0,030  ta a
longitud de

1000 mm;

b)F 0,030 ‘a 1a
longitud de

1250 mm

27
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IIposepra 1.13
Controle
Prueba

Yro npoBepsieTcs

MéTon TPOBEPKH

Honyck, MM

PaKTH-
yeckoe
OTK/IOHE -
HHE, MM

IleprneHAUKYIAp-
HOCTb HATNpPAaBJICHHS
nepeMenieHHs
HmnEHAeabHON  6a6-
ki pabouejt moBepx-
HOCTH CTOJIa B ILIO-
CKOCTH:

a) napaJiiesib-
HOM OCH LIMHHJIENS;

6) mepmeHAuKy-
JISPHOH K ocH
LUTHHE s

Croxn
cpefHee TIOJOXKEHHEe OTHOCH-
TEJIbHO OCH HIMHHIeJS

Ha paGoueii HOBEpXHOCTH
CTOMIa B LEHTPe Ha IOBepou-
HYIO JIHHEHKY yCTaHaBJHBAIOT
MOBEPOYHBIH YrOJBHUK

Ha mmnunpensHoit 6abke
VKPEIUISIOT ~HHAMKATOp TakK,
uyTOGEl  €ro  H3MEepHTe/bHbIH
HAaKOHEYHHK KacaJsCsi U3MepH-
TeJbHOH IOBEPXHOCTH YIOJb-
HHKa

NInuspensuylo 6abky re-
PeMEIAloT B BEPTHKA/JIbHOM
‘HanpasJ/IeHUU

OTKJIOHEHHE  ONPEJIeJIoT
Kak HaubosiplIyio ajrebpau-
4eCKYI0 PA3HOCTb ITOKa3aHUH
HHIUKATOPA

yCTAaHABJHBAIOT B

a) 0,030 Ha
1000 My xoza (oT-
KJIOHEHUe BepPXHero
KOHIIA HAaNpaBJflo-
LUX CTOHKH JOMy-
CKaeTcsi TOJBKO B
CTOPOHY CTOJIA)};

6) 0,030 Ha
1000 MM xoz1a

OO,

O O/l

Paramétre controlé

Méthode de contréle

Tolérance, mm

Ecart réel,
mm

Perpendicularité
du sens de déplace-
ment de la poupée

28

Mettre la table en position
milien par rapport a I'axe
de la broche

Paramétre controlé

Méthode de contrdle

Tolérance, mm

Ecart réel,
mm

porte-broche a la
surface de travail
de la table dans le
plan:

a) paralléle a
I’axe de la broche;

b) perpendiculai-
re a l'axe de la
broche

Mettre au centre de la
surface de travail sur la
sur la régle de controle une
équerre de controle

Fixer sur la poupée porte-
broche un indicateur de sor-
te que sa tige de mesure
touche a la surface de me-
sure de I'équerre

Déplacer la poupée porte-
broche en sens vertical

L’écart est  déterminé
comme différence algébrique
maximale des lectures de
I'indicateur

)it 030 st
1000 mm de course
(Pécart de l'extré-
mité supérieure des
glissiéres du mon-
tant n'est toléré
que vers la table);

b) 4. 0,030 ' sur
1000 mm de course

Qué se comprueba

Procedimiento de comprobacion

Error tolerable, mm

Error
real, mm

Perpendiculari-
dad de]l sentido de
desplazamiento del
cabezal de husillo
a la superficie de
trabajo de la mesa
en plano: )

a) paralelo al
eje del husillo;

b) perpendicular
al eje del husillo

La mesa se ajusta en la
posicién central con rela-
ciéon al eje del husillo

Sobre la superficie de tra-
bajo, en el centro de la me-
sa, se coloca una escuadra
de control sobre la regla de
control

Al cabezal de husillo se
fija un indicador, de modo
que su punta medidora to-
que la superficie medidora de
la escuadra

El cabezal de husillo se
desplaza en sentido vertical

Se determina un error co-
mo la maxima diferencia al-
gebraica entre las lecturas
del indicador

a) 0,030 a
1000 mm de la ca-
rrera (un error del
extremo  superior
de las guias de la
columna se admite
en sentido de la
mesa solamente);

b) 0,030 a
1000 mm de la
carrera

29



I posepra 1.14

Controle
Prueba
i
-
4 SRS ke
y
e _J
DaxTi-
yeckoe
Yrto mpoBepsieTcs Meron npoBepKH Honyck, MM OTK10HE-
HMeE, MM

i
Tlepnenauxyasp-
HOCTh OCH Bpale-
HHMS LINHHASNS K
HANpaBJ/IEHHIO Bep-
THKAJbHOTO  Ilepe-
MelleHHs HINHH-
JenbHOH 6a6Ku

30

IInuagens BBLIABHrajoT Ha
piny L=3D

Ha pa6oueir . noBepXHOCTH
cTOJ1a Ha JABYX onopax ycra-
HABJHBAIOT YTOJbHUK mapaJ-
JeJIbHO ~ HanlpaBJeHHIO Bep-
THKAJIbHOTO nepeMeIeH s
LHINHHIEIBHON 0abKu

[Inusaenbuyio 6abky ycra-
HABJMBAIOT Ha 1/2 BHICOTHI
No’beMa H  3aKpenJsior
B 3TOM I10JIOXKEHHH

Ha mnupaene yxpemisior
KOJIeHUaTyl0 ONpaBKy C NH-
JAHKATOPOM TakK, YTOOBI €ro
H3MEepPHUTEJbHbIH ~ HaKOHEUHHMK
Kaca/csg H3MEepHTebHON IO-
BEDXHOCTH YrOJbHHKA

Hinuegens ¢ MHAHKATOPOM
noBopaunBaior Ha 180°

Beanunny L cuMTaioT OT
HayajbHOro paboyero 1oJ0-
JKEHUsT ILITTHH e

OTKJIOHEHHe  ONpenesioT
Kak HaunboJbllyio aJgarebpau-
YeCKYI0 pas3HOCTb IIOKa3aHHi
HHIHKaTOpa

0,020
L=1000 mm

O O4{

Paramétre controlé

Méthode de controle

Tolérance, mm

Ecart réel,
mm

Perpendicularité
de l'axe de rota-
tion de la broche
par rapport au
sens du déplace-
ment vertical de la
poupée porte-bro-
che

Sortir la broche a la lon-
gueur L=3D
~ Mettre sur la surface de
travail de la table sur deux
appuis une équerre de facon
qu’elle soit paralléle au sens
du déplacement vertical de
la poupée porte-broche

Mettre la poupée porte-
broche de 1/2 de la hauteur
de la montée et la fixer en
cette position -

Fixer sur la broche un
mandrin coudé avec indica-
teur de sorte que la tige de
mesure touche a la surface
de mesure de I'équerre

Tourner la broche avec in-
dicateur de 180°

La valeur L est comptée a
partir de la position de tra-
vail initiale de la broche

L’écart est déterminé
comme différence algébrique
maximale des lectures de
I'indicateur

0,020
L=1000 mm

Qué se comprueba

Procedimiento de comprobacién

Error tolerable, mm

Error
real, mm

Perpendiculari-
dad del eje de ro-
tacion del husillo
al sentido de des-
plazamiento verti-
cal del cabezal de
husillo

El husillo de extiende a
la distancia L=3D

Sobre la superficie de tra-
bajo de la mesa se coloca
una escuadra sobre dos
apoyos, en paralelo al sen-
tido de desplazamiento ver-
tical del cabezal de husillo

El cabezal de husillo se

posiciona a 1/2 de altura de
subida vy se fija en esta po-
sicion

- Al husillo se fija un man-
dril acodado con un indica-
dor, de modo que la puntad
medidora del altimo toque la
superficie medidora de la es-
cuadra

0,020 a
L=1000 mm
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Qué se comprueba

Procedimiento de comprobaciéon

Error tolerable, mm

32

El husillo y el indicador
se los hace girar a 180°

El valor L se cuenta a
partir de la posicion de tra-
bajo inicial del husillo

Se determina wun error
como la maxima diferencia
algebréica entre las lecturas
del indicador

IIposepra 1.16

o Controle
rror
real, mm Prueba
jl ~
-
A |
i
dakTH~
: yeckoe
Yo nmpoBepsieTcst Meron npoBepkH Jonyck, mm OTKJIOHE-
§ HHe, MM

ITapanaenbnocts
oCcH BpauleHHst
mnunaens; paboderi
MOBEPXHOCTH

3  3akas 448

IInuugeap BLIABHralT Ha
paupy L=3D

B cepeaune  paGoueii mo-
BEPXHOCTH CTOJIAa B €ro cpef-
HeM IOJIOXKEHHH OTHOCHTEJb-
HO OCH IUNHHJIEJs YCTaHaB-
JIMBAIOT TOBEPOYHYIO JIHHEH-
ky. Ha JswmHelike ycranaBiH-
BAIOT WHIHKATOP TakK, 4TOOHI
€ro HM3MEpDHTEJbHBIH HAKOHEU-
HHK Kacajcsg IOBEPXHOCTH
mnuHAeass U 6bl1 HaNpaBJeH
K €ro OCH IepIeHAHKYISIPHO
obpasyoniei

Hsmepenne NPOU3BOIST
[IPH 32KPEIVIEHHOM CTOJIe

IInuaneasHyio 6abky ycra-
HABJIHBAIOT 00 BHICOTE Ha
1/3 xoma mnueAeabHOH 06ab-
KU

Ilpy wu3MepeHHH HHIAHKA-
TOPHYIO CTOMKY INepeMelaroT
B/lOJIb OCH IUIMHIEJS

Wsmepenne MIPOH3BOJAT
B BYX CEUEHMSIX IITHHAE,
OTCTOSIIUX APYr OT Apyra Ha
paccroanun L=3D. Hamepe-
HUe TOBTOPSIOT INPH TOBO-
pore mmupAeast Ha 180°

Benuunny L cuHTaOT OT
HayaJbHOro * paboyero mnoJo-
JKeHHsT MIMHHIes

0,020

Q O/A3
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Yto mpoBepseTcs

Merox nposepku

Jomyck, MM

DaKTH-
yeckoe
OTKJ/I0HEe-
HUe, MM

OTKIOHEHHE  ONpefessioT
KdK CpejlHee 3HaueHHe (aJj-
re6paH4ecKkyio  IOJYCYMMY)
JByX aireOpaudyecKHx pasHo-
CTeH NOKa3aHHH HHAMKATOPA,
NOJTyYeHHBIX CHAuaja no Of-
HOH o0pasymolle], a 3aTeM 10
NPOTHBONOJNOXHONU (mpH IO-
BOpOTe mnHHAensi Ha 180°)

Paramétre controlé

Méthode de contréle

Tolérance, mm

Ecart réel,
mm

tures de [lindicateur obte-
nues d’abord d’aprés une gé-
nératrice et ensuite d’apres
la génératrice opposée (a la
rotation de la broche de
180°)

Parameétre contr6lé

Méthode de controle

Tolérance, mm

Ecart réel,
mm

Parallélisme de
I’axe de rotation
de la broche & la
surface de travail

34

Sortir la broche a la lon-
gueur L=3D

Placer au milieu de la
surface de travail de la ta-
ble en sa position médiane
par rapport a l'axe de la
broche une régle de con-
trole. Mettre sur la régle un
indicateur de sorte que sa
tige de mesure touche a la
surface de la broche et soit
dirigée vers son axe perpen-
diculairement a la généra-
trice. La mesure se fait
lorsque la table est immobi-
lisée

Placer la poupée porte-
broche a la hauteur de 1/3
de sa course

Durant la mesure on dé-
place le support d’indicateur
le long de I'axe de la broche

La mesure se fait en deux
sections de la broche espa-
cées d'une longueur L=3D
La mesure est répétée aprés
la rotation de la broche de
180°

La longueur L est comptée
a partir de la position de
travail initiale de la broche

L’écart est  déterminé
comme moyenne (demi-som-
me algébrique) de deux dif-
férences algébriques des lec-

0,020

Qué se comprueba

Procedimiento de comprobacién

Error tolerable, mm

Error
real, mm

Paralelismo en-
tre el eje de rota-
cion del husillo y
la superficie de
trabajo

3*

El husillo se extiende a la
distancia L=3D

En el centro de la superfi-
cie de trabajo de la mesa
metida en su posicién central
con relacion al eje del husi-
llo, se coloca una regla de
control. Sobre ésta se monta
un indicador, de modo que
su punta medidora toque la
superficie del husillo, dirigi-
da a su eje normalmente a
la generatriz. Se toman lec-
turas sobre la mesa sujetada

El cabezal de husillo se
posiciona a 1/3 de altura de
su carrera

Durante la medicion se

“desplaza el pedestal de indi-

cador a lo largo del eje del
husillo

La medicion se efectia en
dos secciones del husillo,
distantes L=3D una de ot-
ra, repitiendo la medida des-
pués de virar el husillo a
180°

La distancia L se cuenta
a partir de la posicion de
trabajo inicial del husillo

Se determina un error co-
mo el promedio (semisuma
algebraica) de dos diferen-
cias algebraicas entre las
lecturas del indicador, obte-
nidas primeramente en una
generatriz, y luego en otra
opuesta (tras de virar el hu-
sillo a 180°)

0,020
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Ilposepra 1.18

Controle
Prueba
9 y i !
22
z @ | -
daxTu-
Yto mpoBepseTcd Meron mpoBepku Honyck, Mm o?ﬁ?x&é?xi-
HHE, MM

IleprieHAMKYISAP-
HOCTH OCH Bpalle-
HHS IIOHHIENS K
nonepeusoMy (1o
OTHOUIEHHIO K OCH
LINHHAENAs1)  Tepe-
MeLIeHHIO CTOJIa

36

[Inuafes s BBIABUIAIOT Ha
amuny L=3D

Ha crosne crauka B cpej-
HEM IIOJIOXKEHHH OTHOCHTENb-
HO MOIepeyHoro (mo OTHOIIe-
HHIO K OCH IIIMHHJEJS) Iepe-
MENIeHHsT CTOJia YCTaHaBJIH-

BAalOT IIOBEPOYHYIO JIHHEHKY
napa/ulelbHO  HalpaBJeHHIO
[IONIEPEYHOr0  HepeMeIleHHs
cTOJIa

Ha mnueaene yKpemisior
KOJIEHYaTYyl0 ONpaBKy C WH-
JHKATOPOM TakK, 4YTOOLI €ro
H3MEPHUTEJIbHBIH  HAKOHEUHUK
Kacajcsg pabouell TNOBEPXHO-
cru Jgugedxu. Ilnuagens no-
BopauuBaior Ha 180°

VsMepeHHe NPOH3BOASAT Ha
BbIcOTe OK0Jio 0,25 BeJWYHHbBI
noabeMa ILIMHHAeJbHOH 6a6-
KM TP 3a)KaToH INNHHAeNb-
HOH Gabke

Benuuuny L=3D cunraior
OT HayaJbHOTro paboyero mo-
JIOJKEHHs LUTIHH I

OTK/IOHEHHE  ONpeJeNsioT
Kak HauboJbllyio ajrebpaH-
YeCKyl0 PAa3HOCTb IOKa3aHHil
HHAUKATOPA

L=1000 mwm

0,020

0O/4

Paramétre contr6lé

Méthode de controle

Tolérance, mm

Ecart réel,
mm

Perpendicularité
de I'axe de rotation
de la broche au dé-
placement  trans-
versal (par rapport
a l'axe de la bro-
che) du déplace-
ment de la table

Sortir la broche a la lon-
gueur L=3D

Mettre sur la table en po-
sition médiane par rapport
au déplacement transversal
(par rapport a l'axe de la
broche) une régle de con-
trole de fagon qu'elle soit
paralléle au sens du dépla-

cement transversal de la
table
Fixer sur la broche un

mandrin coudé avec indica-
teur de sorte que la tige de
mesure de ce dernier touche
4 la surface de travail de la
régle, Tourner la broche de
180°

La mesure se fait a la
hauteur de 0,25 environ de
la montée de la poupée por-
te-broche, la poupée étant
serrée

La valeur L=3D est com-
ptée a partir de la position
de travail initiale de la bro-
che

L'écart est déterminé com-
me différence algébrique ma-
ximale des lectures de Uindi-
cateur

0,020
L=1000 mm

Qué se comprueba

Procedimiento de comprobacién

Error tolerable, mm

Error
real, mm

Perpendiculari-
dad del eje de ro-
tacion del husillo
al desplazamijento
transversal (con
relaciéon al eje del
husillo) de la mesa

El husillo se extiende a la
distancia L=3D

Sobre la mesa de la man-
drinadora, en la posicion
central con relacién al des-
plazamiento transversal (al
eje del husillo) de la mesa,
se- coloca una regla de con-
trol en paralelo al sentido de
desplazamiento  transversal
de la mesa

Al husillo se fija un man-
dril acodado con un indica-
dor, de modo que la punta

0,020 a
L=1000 mm
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Qué se comprueba

Procedimiento de comprobacién

Error tolerable, mm

Error
real, mm

38

medidora del ultimo toque
la superficie de trabajo de la
regla. El husillo se lo hacen
girar a 180°

La medicién se hace a la
altura de unos 0,25 del valor
de subida del cabezal de hu-
sillo, estando sujetado este
altimo

El valor L=3D se cuenta
a partir de la posicion de
trabajo inicial del husillo

Se determina un error co-
mo la maxima diferencia al-
gebraica entre las lecturas
del indicador

=

_—

Ias craukos mopeneii 2A620-1, 2A62042-1, 2A620d1-1
Pour les aléseuses modeéles 2A620-1, 2A62092-1, 2A620P1-1
Para las mandrinadoras modelos 2A620-1, 2A62092-1, 2A620®1-1

IIposepra 1.19

Contréle
Prueba
S L ) ll i i
v
daxTi-
yecKoe
Yto mposepsieTcs Meron nposepku Jonyck, MM OTKJION G
HHE, MM

Ilepnesauryasp-
HOCTh HalpaBJeHHS
nepeMelleHust CyIn-
nmopra IVIaHIIaHOB!
ocH BpalIeHHs
IIITHH IS

Ha crosie cranka ycranas-
JIMBAIOT TOBEPOYHYIO JIHHEHKY
NEePNeHANKYJIIPHO OCH Bpa-
IIEHUST [IITHH/IeJs

Ha cynnopre mnianmai6ut
YKPEIJIAIOT HHIHKATOP Tak,
4TO0Obl  €ro H3MepHTeJbHbIH
HaKOHEYHHK KacaJjicst paboueii
HOBEPXHOCTH JIHHEHKH

Cynnopr BMecTe ¢ MHAMKA-
TOPOM IepPeMelialoT BLOJb
JHHEHKH Ha AJHHY XOJa Cym-
nopra

OTKIOHEHHE  ONpelessioT
Kak HauOOJbIIyI0 aJjrebpau-
YeCKYI0O PasHOCTb MOKa3aHHH
HHAMKATOPA Ha JJHHE Iepe-
MelleHHs

0,016 ma pniune
100 MM (momyc-
KAaeTcs OTKJIOHEeHHe
CyNIoOpTa IHpH. €ro
nepeMeleHH or
UEeHTpa K mepude-
pun IJIaHIIaHO b
TOJBKO B CTOPOHY
LINHHAENbHON 6a6-
KH)

Parameétre controlé

Méthode de controle

Tolérance, mm

Ecart réal,
mim

Perpendicularité
du sens de déplace-
ment du support
de plateau a l'axe
de rotation de la
broche

Placer sur la table d’alé-
seuse une régle de controle
de sorte qu’elle soit perpen-
diculaire a I’axe de rotation
de la broche

0,016 sur la lon-
gueur de 100 mm
(I'écart du support
a son déplacement
du centre a la péri-

a0



Parameétre controlé

Méthode de controle

Tolérarce, mm

Ecart réel,
mm

Fixer sur le support de
plateau un indicateur de fa-
con que sa tige de mesure
touche & la surface de travail
de la régle

Déplacer le support avec
lindicateur le long de la
régle sur toute la longueur
de course du support

L’écart est déterminé com-
me différence algébrique des
lectures de lindicateur sur
la longueur de course

phérie du plateau
n'est toléré qu’en
sens de la poupée
porte-broche

Qué se comprueba

Procedimiento de comprobacién

Error tolerable, mm

Error
real, mm

Perpendiculari-
dad del sentido de
desplazamiento del
carro del plato al
eje de rotaciéon del
husillo

40

Sobre la mesa de la man-
drinadora se coloca una reg-
la de control, normalmente
al eje de rotacion del husillo

Al carro del plato se fija
un indicador, de modo que
su punta medidora toque la
superficie de trabajo de la
regla

El carro junto con el indi-
cador se desplaza a lo largo
de la regla, a todalacarrera
del carro

Se determina un error CO-
mo la maxima diferencia al-
gebraica entre las lecturas
del indicador por la distan-
cia de desplazamiento

0,016 a la distan-
cia de 100 mm (un
error del carro des-
plazandose del
centro a la perife-
ria del plato se ad-
mite solo en sen-
tido del cabezal de
husillo)

IIposepra 1.20

Controle
Prueba
|
— 4
o
| e
}‘s- -
PakTu-
Yro nposepsercs Merton nposepku Ilomyck, My yeckoe
Jilic OTKIOHE-
HHE, MM

[MepnenauKyasp-
HOCTb GOKOBBIX CTe-
HOK  Ka/JuOpOBaH-
HOrO Tasa CroJa
K OCH BpalleHHs
LITITH eI npu
yCTaHOBKe CTOJIa Ha
0 u 180°

Cros  ycTaHaBIMBAalOT B
Cpe/lHee TOJIOXKEHHe B TIO-
[IEPEYHOM HAaINlpaBJIEHHH

B  xammbpoBaumbi#i  mnas
CTOJIa YCTAHABJIHBAOT CIe-
UHAJBbHYIO  JHHEAKY  (uiu
MOJ3YH) Tak, uYTOGbl OHA
CBOMM BBHICTYIIOM IIPHXXHMa-
Jlack K OJHOH u3 0a30BbIX
CTEHOK I1asa

Ha wmmnuejene yxpenisior

. KOJIEHYATYIO ONPABKY C HHIHU-

KaTOpPOM TakK, 4TOObI ero Hus-
MepHUTENbHbIH HAKOHEUHUK
KacaJsicsi paboueil 1OBEPXHO-
CTH JIMHEHKH Ha PacCTOSHHH
L/2 or ocH wnuymens.
[Inuuness ¢ onpaBKOH W HH-
JHKAaTOPOM NOBOPAYHBAIOT Ha
180° w mnpPOU3BOIAT BTOPOE
H3MepeHHe

B ciyuae npuMeHeHHS NOJ-
3yHa ero nepeiBUrajoT B NpO-
THBOIIOJIOXKHYIO  CTOPOHY OT
OCH IUMHHJAEHS Ha AJuny L/2.
VamepeHHe NMpou3BOISAT B 3a-
JKATOM IOJIOXKEHHH CTOJA

OTK/JIOHEHHe  ONpPeessioT
Kak HauboJbUIyIO ajrebpau-
YEeCKYI0O PAa3HOCTb IOKa3aHHH
HHAHMKATOPA Ha JJHHE H3Me-
peHHs

0,040 Ha guuHe

1000 MM

O O/&
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Paramétre controlé

Méthode de controle

Tolérance, mm

Ecart réel,
mm

Perpendicularite
des parois latéra-
les de la rainure
calibrée de la table
3 l'axe de rotation
de la broche lors
de la mise de la
table sur 0 et 180°

Amener la table en posi-
tion médiane en sens trans-
versal

Mettre une régle spéciale
(ou coulisseau) dans la rai-
nure calibrée de la table de
sorte qu’elle s'applique par
sa saillie contre une des pa-
rois de base de la rainure

Fixer sur la broche un
mandrin coudé avec indica-
teur de maniére que la tige
de mesure touche a la sur-
face de travail de la régle a
la distance L/2 2 partir de
Paxe de la broche. Tourner
la broche avec lindicateur de
180° et effectuer la deuxiéme
mesure. En cas d’utilisation
d’un coulisseau il faut le dé-
placer en sens opposé & I'axe
de broche a la longueur L/2.
La mesure se fait lorsque la
table est immobilisée

L'écart est déterminé com-
me différence algébrique ma-
ximale des lectures de I'indi-
cateur sur la longueur de
mesurage

0,0;10 sur la lén-
gueur de 1000 mm

Qué se comprueba

Procedimiento de comprobacion

Error tolerable, mm

Error

real, mm

Qué se comprueba

Procedimiento de comprobacién

Error tolerable, mm

Error
real, mm

Perpendiculari-
dad de los costados
de la ranura calib-
rada de la mesa al
eje de rotacion del
husillo, puesta la
mesa a 0y 180°

42

La mesa se mete en la po-

sicion central en sentido
transversal
En la ranura calibrada

de la mesa se coloca una re-
gla especial (o corredera),
de modo que se apriete con
su saliente contra uno de los
costados base de la ranura
Al husillo se fija un man-
dril acodado, con un indica-
dor, de modo que la punta
medidora del fltimo toque la
superficie de trabajo de la
regla a distancia de L/2 del
eje del husillo. Se hace girar

0,040 a la distan-
cia de 1000 mm

éste junto con el mandril e
indicador a 180° para hacer
la segunda medicion

En caso de usar una co-
rredera, se lo desplaza en
sentido contrario al eje del
husillo, a distancia L/2. Se
toman lecturas sobre la me-
sa sujetada

Se determina un error co-
mo la maxima diferencia al-
gebraica entre las lecturas
del indicador a la distancia
de medicion

43




Hposepra 1.21

Contréle
Prueba
e
daxTy-
yecKoe
Yro nposepseTcs MeTox TpPOBEPKH Iomyck, MM OTKAOHE-
Hyle, MM

TTapanaenbuocTh
60KOBBHIX CTEHOK
KaJu6pOBaHHOTO
masa croja Iepe-
MEIEeHHIO cToja
[pH yCTAHOBKE CTO-
sa ua 90 u 270°

Crol  yCTaHaBIMBAIOT B
cpeiHee TOJOXKeHHe B TO-
[epeuHoM HanpaBJeHHH

B xanubpoBauuplii  1as
CTOJIa yCTaHABJMBAIOT CIle-
[MAJbHYIO JHHEHKY (HIH MoJ-
3yH) Tak, 4YTOGBl OHA CBOHM

0,040 ma paauHE OO/X
v

1000 mm

BBICTYIIOM NpHXKHMaJaachb
K OJHOH H3 0a30BbIX CTEHOK
nasa

Ha mmungene yxpemiasiorT
HHAMKATOP Tak, UTOOLI €ro
H3MEPHTEJbHEI  HAKOHEUHHK
KacaJscsi pabouell NOBEPXHO-
CTH JHHEHKH (WJIH TOJI3yHa)

CTOJ1 mepeMelaoT Ha AJIH-
Hy xona. B cayuae mpumene-
HMS [OJI3yHA €ro mepecTaB-
Jastor. M3amepeHnne NpPOH3BO-
IAT B 3a)KaTOM [OJIOXKEHHH
cToJa

OTKJIOHEHHE  ONpeAesIoT
Kak HauboJspuIyio anrebpan-
YeCKYI0 PAasHOCTh TOKa3aHHH
HHIWKATOpa Ha JJuHe Tepe-
MelleHHs

Parameétre controlé

Ecart réel,

Méthode de controle Tolérance, mm mm

Parallélisme des
parois latérales de
la rainure calibrée
de la table au dé-

44

0,040 sur la lon-

Amener la table en posi-
gueur de 1000 mm

tion médiane en sens trans-
versal I i
Mettre une régle spéciale

Parametre contrélé

Méthode de controle

Tolérance, mm

Ecart réel,
mm

placement de la
table, la table étant
sur 90 et 270°

(ou un coulisseau) dans la
rainure calibrée de la table
de sorte qu’elle s’applique
par sa saillie contre une des
parois de base

Fixer sur la broche un in-
dicateur de fagon que sa tige
de mesure touche a la sur-
face de travail de la régle
(ou du coulisseau)

Déplacer la table a la
longueur de sa course. En
cas d’utilisation d'un coulis-
seau, il faut le changer de
place. La mesure s’effectue
lorsque la table est serrée

L’écart est déterminé com-
me différence algébrique ma-
ximale des lectures de I'in-
dicateur sur la longueur de
son déplacement

Qué se comprueba

Procedimiento de comprobacién

Error tolerable, mm

Error
real, mm

Paralelismo en-
tre los costados de
la ranura calibrada
de la mesa y el
desplazamiento de
la misma, puesta a
90 y 270°

La mesa se mete en la po-
sicion central en sentido
transversal

En la ranura calibrada de
la mesa se coloca una regla
especial (o corredera), de
modo que se apriete con su
saliente contra uno de los
costados base de la ranura

Al husillo se fija un indi-
cador de modo que su punta
medidora. toque la superficie
de trabajo de la regla (o co-
rredera)

La mesa se desplaza a

toda su carrera. En caso de.

usar una corredera, es de
cambiar de su posicién. Se
toman lecturas sobre la mesa
sujetada

Se determina un error co-
mo Jla maxima diferencia
algebraica entre las lecturas
del indicador por la longitud
de desplazamiento

0,040 a la dis-
tancia de 1000 mm
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IIposepra 1.22

Controle
Prueba
i ﬂ
A i i
3 [/\ﬂ
a — MepuTenbHAA MJIUTKA
a — cale étalon
a — galga de bloques
DakTU~
yeckoe
YTto mpoBepsercs Meron MPOBEPKH Jlomyck, MM OTKJIOHE=
Hue, MM

HocTosHCTBO IIO-
JIoXeHHs ~ pabouei
MOBEPXHOCTH CTOJA
NpH ero MoBOPOTAX
ma 90, 180, 270,
.360°

.46

CTton1  yCTaHaBIMBAlOT B
cpeanee moJsoxkeHne. Ha pa-
Gouelf TOBEPXHOCTH  CTONIA
VCTAHAB/UBAIOT MEPHTEJbHYIO
IJIHTKY Ha OKDYXKHOCTH R=
=500 uepe3 90°

Ha cranuEe = yCTaHaBJH-
BAIOT MHAMKATOP TakK, YTOOHI
ero H3MepHTe/bHbIH HAKOHEeU-
HHK Kacajcsi BepxHeH IO-
BEPXHOCTH MepHUTeIbHOH
ITHTKH

Crosl 1OBOPAYHBAOT  MO-
crenosatensno Ha 90, 180,
270 u 360°

OTK/JIOHEHHe  OIpelessioT
KaKk HauboJbIIyI0 ajirebpan-
YeCcKyl0 pAa3HOCTb NOKa3aHHI
HHAIKAaTOpa B NepBOHaYalb-
HOM M MOBEPHYTOM IOJIOZKe-
HHUAX CTOJA

0,020
L=1000 mMm

O0O{O

»

Parametre controlé

Méthode de controle

Tolérance, mm

Ecart réel,
mm

Constance de po-
sition de la surface
de travail de la
table a sa rotation
de 90, 180, 270,
360°

Amener la table en posi-
tion médiane. Mettre sur la
surface de travail de la
table des lames a faces pa-
ralléle (sur la circonférence
a R=500), tous les 90°

Fixer sur le bati un indi-
cateur de sorte que sa tige
de mesure touche a la sur-
face supérieure de la lame

On tourne successivement
la table de 90, 180, 270 et
360°

L’écart est déterminé com-
me différence algébrique ma-
ximale des lectures de l'in-
dicateur faites en position
initiale et aprés les rotations
de la table

0,020
L=1000 mm

Qué se comprueba

Procedimiento de comprobacion

Error tolerable, mm

Error
real, mm

Invariabilidad de
posicion de la su-
perficie de trabajo
de la mesa, al vira-
ria a 90, 180, 270
y 360°

La mesa se mete en su
posicion central. Sobre su
superficie de trabajo se co-
loca una galga de bloques,
en la circunferencia R=500,
cada 90°

Sobre la bancada se mon-
ta un indicador de modo que
su punta medidora toque la
superficie superior de la
galga de bloques

A la mesa se le da vueltas

consecutivas a 90, 180, 270‘

y 360°

Se determina un error co-
mo la maxima diferencia al-
gebraica entre las lecturas
del indicador en la posicion
inicial y las posteriores de la
mesa

0,020 a
L=1000 mm
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llposepra [.25a
Controle
Prueba

Yto mpoBepseTcs

MeToa mMPOBEDKH

daxTi-
yecKoe
OTKAOHE=
HHe, MM

Homyck, MM

TouyHOCTb JIMHEH-
HBIX KOOPAHHATHBIX
nepeMeniesuii Cro-
Jla TIONepeuHo

B ropH30HTAJBHOH IJIOCKO-
CTH 3TAJIOHHYIO LITPHXOBYIO
JUHEHKY YCTaHAaBJIMBAIOT Ha
paccrosinuu 1/3 xona IWNHH-
neapHOH 6abkn or paboue
[IOBEPXHOCTH CTOJIa M Ha pac-
CcTOfHMH 1/3 ILHPHHBEI CcTOJA
OoT ero IpaBoil GOKOBOH mMO-
BEPXHOCTH

MukpocKon YKpervisiior Ha
WINMHEIeJe Tag, 4ToObl uepes
Hero 6bLIO BO3MOKHO HabJIO-
JlaTh LIKaJy JHHEHKH

Crosl mepemeliajoT Ha 3a-
JAHHYIO AJHHY H 3aKPeIuisioT

IlpoBepKy TNPOH3BOAAT B
HHTepBa/JaX HaHOOJbILEro Ie-
peMmenienusi, HO He Oosee
125 MM

OTKJIOHEHHe  ONpelelIsioT
KaK PA3HOCTh MEXKJy IoKasa-

HPH JJIHHEe TepeMeleHHs:
10 125 MM

0,025 1919)/”]

cbiute 125 a0 200 MM

0,030 | T
cpiie 200 fo 320 MM
0,040 e
capime 320 1o 500 MM
0,050 i e
ceuime 320 mo 500 MM
0,063 Il

cebiie 800 mo 1250 MM

o0 LOOAS

cBbie 1250 1o 2000 MM

HUSAMH JIHHEHKH M YCTaHAaBJH- 0,10 ‘
BaeMOil AJIHHOHN NepeMelleHus
" , Ecatrt réel,
Paramétre controlé Méthode de controle Tolérance, mm mm

Précision des dé- |

placements linéai-
res en coordonnées
de la table (en
sens transversal)

48

Mettre dans le plan hori-
zontal une régle étalon a la
distance de 1/3 de la course
de la poupée porte-broche a
partir de la surface de tra-
vail de la table et a la dis-
tance de 1/3 de la largeur de
la table a partir de sa sur-
face latérale droite

A la longueur de déplace-
ment:

jusqua 125 mm
0,025 |

au-dessus de 125 jusqu’'a
200 mm

0,030 |

Paramétre contr6lé

Méthode de controle

5 Ecart réel,
Tolérance, mm mm

Fixer sur la broche un mi-
croscope de facon a pouvoir
observer l'échelle de la régle

Déplacer la table de la
longueur préscrite et la fixer

Le contrdle se fait aux in-
tervalles de déplacement ma-
ximal, mais ne dépassant
pas 125 mm

L’écart est déterminé com-
me différence entre les indi-
cations de la régle et la lon-
gueur affichée du déplace-
ment

au-dessus de 200 jusqu’a
320 mm

0,040 |

au-dessus de 320 jusqu’a
500 mm

0,050 |

au-dessus de 500 jusqu'a
800 mm

0,063 |

au-dessus de 800 jusqu'a
1250 mm

0,080 |

au-dessus de 1250 jusqu’a
2000 mm

0,10

Qué se comprueba

Procedimiento de comprobacion

Error

Error tolerable, mm real, mm

Precision de des-
plazamientos linea-
les por coordena-
das de la mesa en
sentido transversal

4 3akas 448

Una regla patréon rayada
se coloca en plano horizontal
a distancia de 1/3 de la ca-
rrera del cabezal de husillo
a partir de la superficie de
trabajo de la mesa, y a 1/3
del ancho de la mesa con-
tando a partir de su costado
derecho

Al husillo se fija un mi-
croscopio, de modo que se
pueda ver a través de €l la
escala de la regla

La mesa se desplaza a la
distancia deseada y se sujeta

La prueba se hace en los.

intervalos de desplazamiento
maximo, pero no mayor de
125 mm

Se determina un error co-
mo la diferencia entre las
lecturas de la regla y la lon-
gitud ajusta de desplaza-
miento

A la longitud de desplaza-
miento:

125 mm y menos

0,025 |

méas de 125 hasta 200 mm
0,030 |

mas de 200 hasta 320 mm
0,040 |

mas de 320 hasta 500 mm
0,050 |

méas de 500 hasta 800 mm
0,063 |

méas de 800 hasta 1250 mm
0,080 |

mas de 1250 hasta 2000 mm
0,10
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I posepra 1.256
Controle
Prueba

Yro mpoBepsieTcs

Meroa npoBepku

QaxTH-
yeckoe
OTKJOHE-
HHE, MM

Jonyck, MM

Tounocrs JuHel-
HbIX KOOPIHHATHHIX
nepeMellen i
UINHHAEJbHOH 6ab-
KH BEPTHKAJbHO

50

B BepruxkaspHOW MIIOCKO-
CTH 39TaJOHHYIO LITPHXOBYIO
JMHEHKY yCTaHABJIHBAIOT Ha
paccrosiuun 1/3 xoja mIHH-
deas OT Topua (hpe3epHOro
(moJioro) IMHHAE S

MUKPOCKOI YKPEIUISIIOT Ha
WIMUEAeNe TaK, uToObl yepes
Hero ObLIO BO3MOXKHO HabJIo-
JlaTh IOKaJy JHHEHKH

HInnnaenbnyio  6abky 1e-
peMeIaloT  Ha  3aJTaHHYIO
JUIHHY XOJa H 3aKpenJsior

IIpoBepKy 1pOHM3BOAAT B
HHTepBasax uepez 0,1 Bemu-
YHHBL HaHOOJIBIIETO IepeMe-
WeHnsl, Ho He Oousiee 125 MM

OrxioHeHHe  ONpelessioT
KaK pasHOCTb MEXKAY IoKa3za-
HHSIMH JIHHEHKH H yCTaHaBJIH-
BaeMOH [JUHOH NepeMelleHus

IIpu pivHe TMEepeMenieHHs:
1o 125 MM

0,025 \QOL/

cBhime 125 mo 200 MM

0,030 e
cebie 200 no 320 mwm
0,040 [
cBbie 320 o 500 MM
0,050 [kl
cBoinie 500 go 800 mm
0,063 jLits

cBbilie 800 mo 1250 mm
0,080 | \ 5’
0,10 | OC%
cBoiiie 1250 mo 2000 mm
0,10 |

Parameétre controlé

Méthode de controle

b Ecart réel,
Tolérance, mm mm

Précision des
déplacements li-
néaires en coordon-
née de la poupée
porte-broche (en
sens vertical)

Mettre dans le plan verti-
cal une régle étalon a la dis-
tance de 1/3 de la course de
la broche a partir de la face
de la broche de fraisage
(creuse)

Fixer sur la broche un mi-
croscope de fagon a pouvoir

“observer ’échelle de la régle

Déplacer ]a poupée porte-
broche de la longueur de
course prescrite et la fixer

Le controle se fait aux in-
tervalles de 0,1 de la valeur
de déplacement maximal, ne
dépassant tout de méme pas
125 mm

L’écart est déterminé com-
me différence entre les indi-
cations de la régle et la lon-
gueur affichée du déplace-
ment

A la longueur de déplace-
ment:

jusqu’a 125 mm
0,025 |
au-dessus de 125 jusqu’a
200 mm
0,030 |
au-dessus de 200 jusqu’a
320 mm
0,040 |
au-dessus de 320 jusqu’a

0 mm
0,050 |

au-dessus de 500 jusqu’a
800 mm

0,063 [
au-dessus de 800 jusqu’a
1250 mm
0,080 |
au-dessus de 1250 jusqu’a
2000 mm
0,10 |

Qué se comprueba

Procedimiento de comprobacion

Error

Error tolerable, mm real, mm

Precision de des-
plazamientos linea-
les por coordena-
das del cabezal de
husillo en sentido
vertical

4

Una regla patrén rayada
se coloca en plano vertical
a distancia de 1/3 de la ca-
rrera del husillo, contando a
partir de la testa del husillo
portafresa (hueco)

Al husillo se fija un mi-
croscopio, de modo que se
pueda ver a través de él la
escala de la regla

El cabezal de husillo se lo
desplazan a la distancia de-
seada y lo sujetan

La prueba se efectia en
los intervalos de 0,1 del va-
lor de desplazamiento ma-

A la longitud de desplaza-
miento:

125 mm y menos
0,025 |

‘ mas de 125 hasta 200 mm

0,030 |

més de 200 hasta 320 mm
0,040 |

més de 320 hasta 500 mm
0,050 |

mas de 500 hasta 800 mm
0,063 |
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Qué se comprueba

Procedimiento de comprobacién

Error tolerable, mm

Errau
real, s

52

ximo, pero no mayor de
125 mm

Se determina un error co-
mo la diferencia entre las
lecturas de la regla y la lon-
gitud ajustada de desplaza-
miento

mas de 800 hasta 1250 mun

0,080 |

mas de 1250 hasta 2000 mm

0,10

lipusepka I.26 (ZONCIHWUTE THHAA)

Check (additional)

Prufung (zusatzlich)

Yro

npoBep ABTCH

MeToz mpoBepku

lonyck, |PakTUdecKOe

OTKJIOHEHUE ,
MM e

ToudocTs
yCTaHOBKY
PO 0T b HEX
KO OpPZMHAT :
a) croxa;
6) wnuHzens
(zns craHkoB
2A62201-1,
2462001-1).

B ropusoHTanpHOf mMIocko-
CTH 3TANOHHYW WTPUXOBYH
JMHEAKY ycTaHAaBAMBALT Ha
paccTosduM I/3 xoza WIUH-
ZenbHOM Calku OT paGoueit
[OBEPXHOCTU CTOXNA.

Muxpockon yrxpenaswT Ha
unuazene Tak, YTOOH 4Yepes
HeT'0 OhIO BO3MORHO HaGin-
naThe WKaXy JUHEHKH.

Croxr (unuHzens) mepeMme-
AT Ha 3afaHHY0 LIUHY XO0-
4a.

[IpoBepky OpOU3BOAAT B
UHTepBaNax uepesd 0,1 Beau-
YNHHE HAMOOMBWLETO NepeMele—
HHAA, HO He Ooxee I25 MM.

;  OTkioHEHME ONpeneNAnT
| KAK PAa3HOCTH MEXAy M0Ka3a—
i

| HuAMU MMHEHKM ¥ yCTaHAaBIU-

lIpy zanMAe nepemele~
HUA 710 I25 MM:

6) 0,050

Ha Beceft nmuHe:

0" 0,150

. BaeMOfl ZaMHONK NmepeMeme HUs .

y

a) 0,050} O OX O

a) 0,150 O O35
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Parametre controlé

Méthode de controle

4 Ecart réel,
Tolérance, mm mm

Précision du ré-
glage des coor-
données

Placeer .dans le plan hori-
zontal une régle étalon 2 la
distance de 1/3 de la course
de la poupée porte-broche a
partir de la surface de tra-
vail de la table

Fixer sur la broche un mi-
croscope de fagon a pouvoir
observer I'échelle de lla régle

Déplacer la table de la
longueur de course prescrite
et la fixer

Le controle se fait aux in-
tervalles de 0,1 du déplace-
ment maximal ne dépassant
tout de méme pas 125 mm

Lécart est déterminé com-
me différence entre les indi-
cations de la régle et la lon-
gueur affichée du déplace-
ment

>

la longueur du déplace-
ment:

jusqu’a 125 mm
0,050 |

Sur toute la longueur:
0,150

Qué se comprueba

Procedimiento de comprobacion

Error

Error tolerable, mm | real, mm

Precision de
ajuste de las coor-
denadas longitudi-
nales

Una regla patrén rayada
se coloca en plano horizon-
tal, a distancia de 1/3 de la
carrera del cabezal de husi-
llo a partir de la superficie
de trabajo de la mesa

Al husillo se fija un mi-
croscopio, de modo que se
pueda ver a través de él la
escala de la regla

La mesa se desplaza a
una distancia deseada y se
sujeta

La prueba se hace en los
intervalos de 0,1 del valor
de maximo desplazamiento,
pero no mayor de 125 mm

Se determina un error Co-
mo la diferencia entre las
lecturas de la regla y la lon-
gitud ajustada de desplaza-
miento

A la longitud de desplaza-
miento:

125 mm y menos
0,050 |

A toda la carrera
0,150

Mposepra 1.27 (donoaruresbHas }
Contréle (supplémentaire)

TR

Prueba (suplementaria)

f

X,

o I
L__.i_

UTO IpOBEPSIETCSI

MeTox npoBepKH

JIonyck, MM

dakTH-

yeckoe
OTKJIOHE-
HHE, MM

Tounocts  moJIO-
JKEHHS duxcupo-
BaHHOTO HayaJja
nepemMeneHHi
mnuHaesbHon  6a6-
KH 10 HM3MEpPHTeNb-
HOH CHCTEMe OTCue-
Ta CTaHKa

CToJ B IONMEpeYHOM Ha-
IPaBJEHHH YCTAHABJIHBAETCS
B CpeJHee NOJOXKEHHe

Omnpezensierca MeCTo Cpef-
Hero OHeHHs croja Ha R=
=500 MM

B pacrousbi#i  ImnuHIENb
yCTaHaB/IHBAETCsI  OMpaBKa.
C moMoumpio NOJ3YIIKH C HH-
JUKATOPOM H Habopa KoHle-
BBIX Mep H3MepsieTcsi pac-
CTOSIHHE OT OCH HINHHIENS

10 pabouefli  MOBEPXHOCTH
crosa. Ll3mepeHuwe mOBTO-
psiercs nocie  IOBOPOTA

mnuEgens sa  180°
Paccrosnne oT OcH ILIHH-
neqast no paboueli NOBePXHO-
CTH  CTOJa  OmpenelsieTcs
CPeIHHM apHdpMeTHUECKHM
pPesy/bTaTOB IBYX H3MEpEHHH

(o u mocJe 1MOBOPOTA LIMHH-

neast Ha 180°)

ITorpemnocTs omnpejeser-
Csl PasHOCTBIO MexkKAy IOKa-
3aHHEM 10 H3MEPUTEIbHOI
CHCTEME OTCYeTa CTaHKa H
paccTosiHHeM OT OCH IINHH-
Jesst 10 paboyeli NOBEPXHO-
CTH CTOJIa

oleY e




PakTu-

i qeckoe
Yto mpoBepsiercs MeTon NPOBEPKH Jonyck, MM OTK/IOHE-
HHe, MM
IIpoBepxa IIPOH3BOJAHTCS
NpH - yCTAHOBKEe OCH  LUIMHHOE~
A Hap croioM fo 100 mm
IpH  3aXaThbiX TIOABHUKHBIX
yaJax
3 e . % 4 Ecart réel,
Paramétre controélé Méthode de controle Tolérance, mm mm

Précision de la
position du début
fixé de la lecture
des déplacements
de la poupée porte-
broche d’aprés le
systéme de mesure
de la table

Amener. la table en posi-
tion médiane en sens trans-
versal

On détermine I'endroit du
battement moyen au rayon
de la table R=500 mm

Mettre un mandrin dans
la broche d’alésage. Mesurer
4 Jl'laide dun coulisseau
avec indicateur et d'un jeu
de lames a faces paralléles
la distance de I'axe de la
broche jusqu'a la surface de
travail de la table. La me-
sure se répéte aprés chaque
rotation de la broche de 180°

La distance de I'axe de la
broche jusqu’a la surface de
travail de la table est déter-
minée comme moyenne ari-
thmétique de deux mesures
(avant et aprés la rotation
de la broche de 180°)

Lerreur est déterminée
comme différence entre lin-
dication du systéme de me-
sure de l'aléseuse et la dis-
tance de l'axe de la broche
jusqu'a la surface de travail
de la table

Le controle se fait lorsque
la broche est a une hauteur
jusqu’a 100 mm au-dessus de
la table, les organes mobiles
étant serrés

0,02

Qué se comprueba

Procedimiento de comprobacion

Error tolerable, mm

Error
real, mm

Precision de po-
sicion del origen
fijo de desplaza-
mientos del cabe-
zal de husillo por
el sistema medidor
de referencia de la
mandrinadora

La mesa se mete en su
posicién central en sentido
transversal. Se determina el
lugar de descentramiento
medio de la mesa a R=
=500 mm

Se encaja un mandril en
el husillo portamandrino.
Con ayuda de un cursor que
lleva un indicador, y un
juego de galgas de bloques
se mide la distancia entre el
eje del husillo y la superfi-
cie de trabajo de la mesa.
Se repite la medicion después
de virar el husillo a 180°

La distancia entre el eje
del husillo y la superficie de
trabajo de la mesa se deter-
mina como el promedio de
dos resultados (antes y des-
pués de virar el husillo a
180°)

Un error se determina co-
mo la diferencia entre la
lectura del sistema medidor
de la mandrinadora y la dis-
tancia real entre el eje del
husillo y la superficie de
trabajo de la mesa

La prueba se efectiia con
el eje del husillo ajustado a
una distancia de hasta
100 mm por encima de la
mesa, estando sujetados los
organos moviles

0,02
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Hposepra 1.28 ( QoNOAHUTENbHES)

Controle (supplémentaire)
Prueba (suplementaria)

Yro mpoBepsieTcst

MeToJ NPOBEPKU

Jlonmyck, MM

daKTH-~
JecKoe
OTKJIOHEe-
nie, MM

TouHOCT  MOJIO-
JKeHHs ukcupo-
BAaHHOTO Havala

oTcyera mepemelre-
HUI cTojia MOmepeK
N0 H3MEpUTEJIbHOH
cucreMe oTcueTa
CcTaHKa

Crosl - B TIONEPEUHOM Ha-
NpaBJIeHHH YCTaHABIHBACTCA
B TmoJoxenue ,625,00° 1o
H3MEePUTEIbHOM CHCTEeMe CTaH-
ka. Ha omnpaBke, BCTaBJ€H-
HOH B KOHHUECKOEe OTBEPCTHE
HINHELENs, VKPeNIsercs HH-
JIHKATOP TaK, 4TOOBI €ro H3-
MepHTENbHBII HAKOHEUHHK
kacajcs obpasylomieil cdepu-
YeCKOH TOBEPXHOCTH TOYHOH
ONpPaBKH, BCTABJICHHOH B OT-
BepcTHe IOBOPOTHOTLO CTONA

IlInupgens ¢ HHAHKATOPOM
nopopaunBaercst Ha 180°

ITorpemnocTs  ONpeseIder-
csl  TOJIyPA3HOCTBIO —TOKasa-
HEH B JABYX /JAHaMeTPaJbHO
TIPOTHBOTIOIOZKHBIX TOUKAX

0,02

D010

Paramétre controlé

Méthode de controle

Tolérance, mm

Ecart réel,
mim

Précision de la
position fixée du
début de lecture

58

Amener la table en sens
transversal dans la position
«625,00» d’aprés le systéme

0,02

Parameétre controlé

Méthode de controle

Tolérance, mm

Ecart réel,
mm

des  déplacements
de la table en sens
transversal

de lecture de l'aléseuse. Fi-
xer sur le mandrin introduit
dans P'orifice conique de la
broche un indicateur de sor-
te que sa tige de mesure
touche a la génératrice de la
surface sphérique du man-
drin de précision mis dans
lorifice de la table tournante

Tourner la broche avec in-
dicateur de 180°

Lerreur est déterminée
par la demi-différence des
lectures en deux points dia-
métralement opposés

Qué se comprueba

Procedimiento de comprobacion

Error tolerable, mm

Error
real, mm

Precision de po-
sicion del origen
fijo de desplaza-
mientos de la me-
sa en  sentido
transversal por el
sistema medidor de
referencia de la
mandrinadora

La mesa se mete en la po-
sicion  “625.00” en sentido
transversal por el sistema
medidor de la mandrinado-
ra. A un mandril encajado
en el orificio conico del hu-
sillo, se fija un indicador de
modo que su punta medidora
toque la generatriz de la su-
perficie esférica del mandril
de precision encajado en el
orificio de la mesa giratoria

El husillo con el indicador
se los da una vuelta a 180°

Se determina un error co-
mo la semidiferencia entre
las lecturas tomadas en dos
puntos diametralmente
opuestas

0,02

59




ToabKO 1Jsi CTaHKOB 2A622®2-1, 2A620P2-1, 2A622®1-1,

2A62091-1

Pour les aléseuses 2A622®92-1, 2A62092-1, 2A622d1-1, 2A620®1-1

seules

Solamente para las mandrinadoras modelos 2A622®2-1, 2A620%2-1,

2A622P1-1, 2A620P1-1

Iposepra 1.29 (0onosruTeAbHAS)

Controéle (supplémentaire)
Prueba (suplementaria)

Yro mpoBepaeTcs

Merton npoBepKH

Jonyck, MM

daxTi-

yeckoe
OTKJIOHE=~
nue, MM

TouHOCTb  T1OJIO-
JKeHHs (uxcHpo-
BAHHOTIO Haua/ja OT-
cueTa IepeMellleHHst
crojla  BAOJB  TIO
HU(PPOBOIH HHAHKA-
IHU

Cro1 B NPOJOJBHOM Ha-
NpaBjleHHH yCTAHABJIHBAETCS
B 1oJjoxenue ,100,00¢ no
11 GppPOBOH HHIUKAIMH.
B 3TOM TOJNOXKEHWH H3Me-
psieTcss PAaccTOsiHHE OT OCH
IOBOpPOTa CTOJIA JO TOpua
NOJIOFO  IINUHAENsSI, KOTOpoe
NOJKHO OBITH [IJIST CTAHKOB
MojieJiel 2A622d2-1 H
2A622®1-1 730 ™M, [asa
cTaHkoB Mojenedn 2A62002-1
n 2A620P1-1 — 544 MM

0,020

Paramétre controlé

Méthode de controle

Tolérance, mm

Ecart réel,
mm

Précision de la
position du début
fixe de la lecture
du déplacement
longitudinal de la
table d’aprés [l'in-
dication numérique
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Amener la table en sens
longitudinal dans la posi-
tion «100,00» d’aprés l'indi-
cation numeérique. En cette
position, on mesure la dis-
tance entre I'axe de rotation
de la table jusqu’'a la face
de la broche creuse qui doit
faire pour les aléseuses, mo-
deéles 2A62202-1 et
2A622®1-1, 730 mm et pour

les aléseuses, modéles
2A62002-1 et 2A62091-1
- 544 mm

0,020

Qué se comprueba

Procedimiento de comprobacién

Error tolerable, mm

Error
real, mm

Precisién de po-
sicion del origen
fijo de desplaza-
mientos de la me-
sa en sentido lon-
gitudinal por el
sistema de indica-
cién numérica

La mesa se mete en la
posicion “100,00” en sentido
longitudinal por el sistema
de indicacién numeérica. En
esta posicion se mide la dis-
tancia entre el eje de giro
de la mesa y la testa del hu-
sillo hueco, que debe ser
igual a 730 mm en las
mandrinadoras modelos
2A62202-1 y 2A622d1-1; vy
544 mm en los modelos
2A62002-1 y 2A620D1-1

0,020

—
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Toabko nns cTaHkos 2A62232-1, 2A62092-1
Pour les aléseuses 2A622®2-1, 2A62092-1
Solamente para las mandrinadoras modelos 2A62292-1,

2A620P2-1

I posepra 1.830 (donosnuresvras)

Controle (supplémentaire)

Prueba (suplementaria)

Toavko. pas crankos 2A622-1, 2A622d1-1, 2A622®2-1
NPH MOCTAaBKe HABECHOW MJaHLIaiObI

Pour les aléseuses 2A622-1, 2A622®1-1, 2A62242-1 en cas de la
fourniture du plateau suspendu, seulement

Solamente para las mandrinadoras modelos 2A622-1, 2A622®1-1,

2A622®2-1 (con un plato suspendible suministrado)

. IIposepra 1.81 (donoanurenvras)

Conirole (supplémentaire)

Prueba (suplementaria)

==

YTo nmpopepsercs

Merox nposepkn

Jonyck, MM

dakTu-

yeckoe
OTKJIOHE-
HHE, MM

dakTH-
yeckKoe
Yrto mposepsiercs MeToz NPOBEPKH Jlonyck, MM OTKJ/IOHE~
HHEe, MM
TTocTossHCTBO Croa ¥ wmnHHjenbHast 6ab- 0,010
VCTAHOBKH CTOJA M | Ka  IepeMelianTcs  BAOJD
HINHEAeNbHON 06ab6- | mporpaMMHpyeMblX — KOODAH-
KH B 3ajaHHOe HO- | Hat x omHoMmy ymopy 20 pas.
JIOYKEHHE [TorpemHocTs  ONMpeNeISeTCs
KaK cyMMa HaHOOJBIIero Io-
JIOXKHTEJHHOTO H OTPHIUATE/]b-
HOrO OTKJIOHEHHH
Ecart réel,
Paramétre controlé Méthode de controle Tolérance, mm mm
Constance de la Déplacer la table et la 0,010
mise de la table et | poupée porte-broche le long
de la poupée porte- | des coordonnées program-
broche en position | mées vers une butée 20 ’f01s
‘prescrite de suite. L’erreur est déter-
minée comme somme des
écarts maximum positif et
négatif
Error
Qué se comprueba Procedimiento de comprobacién Error tolerable, mm | real, mm

Invariabilidad de
posicionamiento de
la mesa y cabezal
de husillo en posi-
cion deseada
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La mesa y el cabezal de
husillo se desplazan 20 ve-
ces repetidas por las coor-
denadas programadas hacia
un tope. Se determina un
error como la suma de des-
viaciones maximas positiva
y negativa

0,010

IMepnennuKyisp-
HOCTh HaIpaBJeHUs
nepeMelleHuss  pa-
JHAJIbHOTO  CYTITIOP-
Ta HAaBeCHOH IJIaH-
mafibel K OcH Bpa-
LIeHHs HINHHIeNsA

Ha crome cramka yxpen-
JseTCsl JUHEHKa Tak, 4ToOBI
ee mpoBepouyHas rpanb Gblaa
pacnoyioxena  IeplEHIHKY-
JIIPHO OCH BpPAUleHHsI UINHH-
JLeJIst

Ha cynmopre masecnoi
NJIaHIIa 66l 3aKpemnsercs
HHAHKATOD TakK, 4TOOBl ero
MEpPHTENbHBIH IITHHT Kacascs
NPOBEPOYHOH TPAHM JHHEHKH

Cynmopr BMecTe ¢ MHAHKA-
TOPOM IepeMellaeTcss BAOJb
JHHEHKH

3aMephl NPOH3BOAAT He Me-
Hee 4eM B 3-X IIOJIOXKEHHsIX
cynmnopTa

IMorpemsocts  onpemegasTs
ajarebpanyeckol  PasHOCTHIO
NOKA3aHHA HHAHKATOPA

0,020 ma paume
1000 MM (momyc-
KAaeTcsd OTKJIOHEHHE
Cynmopra IpH €ero
nepeMeIleHHH or
HeHTpa K nepude-
pHH nyaHman6b
TOJIBKO B CTOPOHY
LINHHACIbHOR 6a6-
KI)
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Paramétre contrélé

Méthode de contréle

Tolérance, mm

Ecart réel,
mm

Perpendicularité
du sens de dépla-
cément du support
radial du plateau
suspendu par rap-
port a I'axe de ro-
tation de la broche

Fixer sur la table de l'alé-
seuse une régle de sorte que
sa surface de contrdle soit
perpendiculaire a I'axe de
rotation de la broche

Fixer sur le support du
plateau suspendu un indica-
teur de fagcon que sa tige de
mestire touche a la surface
de controle de la régle

Déplacer le support avec
l'indicateur le long de la
régle

Effectuer les  mesures
dans trois positions du sup-
port au moins

L'erreur est déterminnée
par la différence algébrique
des lectures de lindicateur

0,020 sur la lon-
gueur de 1000 mm
('écart du support
a son déplacement
du centre vers la
péréphérie du pla-
teau n’est admis
que vers la poupée
porte-broche

Qué se comprueba

Procedimiento de comprobacién

Error tolerable, mm

Error
real, mm

Perpendiculari-
dad de la direccion
del desplazamiento
del soporte radial
del plato suspen-
dible al eje de ro-
tacion del husillo
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Sobre la mesa de la mé-
quina se sujeta una regla
de manera que su superficie
de control sea perpendicular
al eje de rotacion del husi-
llo

Al soporte del plato sus-
pendible se le fija un indica-
dor de modo que su punta
medidora toque la superficie
de control de la regla. El
soporte se desplaza a lo lar-
go de la regla junto con el
indicador

Se medird en tres o mas
posiciones del soporte

Se determina el error co-
mo la diferencia algebréica
entre las lecturas del indi-
cador

0,020 en el largo
de 1000 mm (se
permite la desvia-
cion del soporte
durante su despla-
zamiento desde el
centro a la perife-
ria del plato sélo
en sentido del ca-
bezal de husillo)

2. MTPOBEPKA CTAHKA B PABOTE
2. CONTROLE DE L’ALESEUSE DURANT LE TRAVAIL
2. COMPROBACION DE LA MANDRINADORA EN SERVICIO

IIposepra 2.1

5  3axas 448

Controle
Prueba
B
7 2
d’\ = =
5 g4
RS et Q —— )
> L]
Tl e
4, ¥ g
. s
4 L/2
] LA
I 1t
| Wi
R )
el ! |
fink l: '
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@ ’ I ) i -
Oﬁpgseu—qy}‘yﬂﬂax ornueka HB 150—200
Echaqtl}[on—piece coulée en fonte HB 150—200
Espécimen: pieza de- arrabio HB 150 a 200
daxTi-
YUto mpoBepsiercs Mertos npoBepku Homyck, Mm ol;,e(%?li_
HHe, MM
2.1.1. Tlocrosiu- ITocne noayuucroBoit obpa-
cTBO AHaMerTpa d: 6oTkH orBepcTHe d  o6pa-
6aTHIBAIOT YHCTOBLIM pE3IOM
a) B MNOIEpPEeYHOM ) J :
cquﬁnn' P 3aKpemieHHbIM Ha PacTOYHOM a) 0,016; 0 OO #
6) B mpomob- LIMHHAeNe IIPU NMojade MIIHH- 6) 0,020 ”
Jlenisl; OTBepCTHe dj — YHCTO- el A OO Q
HOM CeueHHH
BbIM DE3LOM, 3aKPeleHHBIM He 200 my ’ o
Ha CymnnopTe IUIAHMIAHOHI IO-
Jauel croJia /
Ilﬂuﬁ CTaHKOB MO- IIpoBepky HPOU3BOAAT NpPH
Jesel 2A620-1, | noMomy npHOOPOB AJf  H3-
2A62092-1, MEepeHHs] JHaMeTpPOB OTBep-
2A620D1-1 cTHi:
2.1.2. TlocTosiHCT- dy=150 MM
'BO guametpa di: dy=~=285 MM
a) B MONEPeYyHOM a) 0,025;
CEUEHHUH; e
6) B IpPOLOJB- 6) 0,020 Ha num- AR
HOM CeuYeHHH He 300 mm




Ecart réel,
Paramétre controlé Méthode de contréle Tolérance, jmm mm
2.1.1. Constance Aprés la demi—fini’tion. usi-
du diameétre d: ner Porifice d par loutil de .
finition monté dans }a bro- a) 0,016;
t a) er?;le COUPE | che d’alésage par1 lszan‘cie
fansy ; de la broche, et lorifice d; B e
b) en coupe lon- par l'outil de finition monté lonéue{lr e
gitudinale dans le support du plateau | 5000
par P'avance de la table
& Le controle se fgit’é I:aide
Pour les aleseu- | 4o appareils destinés a la
Zisﬁggggoil’ mesure des diamétres d’ori-
2A620D1-1 “Czs- ok
2.1.2. Constance d1;285 $$
du diameétre d;: 2
a) en  coupe a) 0,025;
transversale;
b) en coupe lon- b) 0,020 sur la
itudinale longueur de
. 300 mm
Error
Procedimiento de comprobacién Error tolerable, mm | real, mm

Qué se comprueba

2.1.1." Invariabi-
lidad del diamet-
1o d:

a) en seccion
transversal;
FEB) Y en
longitudinal

seccion

En las mandri-

nadoras  modelos
2A620-1,
2A62002-1,
2A620P1-1

2.1.2. Invariabi-
lidad del diamet-
ro d;:

a) en seccion
transversal; i
b) en seccion
longitudinal

Después de su semijacaba-
do, el orificio se trabaja con
una cuchilla acabadora suje-
tada en el husillo portaman-
drino, avanzando el husillo;
y el orificio d; con una cu-
chilla acabadora, sujetada
en el carro del plato, avan-
zando la mesa

La comprobacion se efec-
tia empleando instrumentos
para medir diametros de
agujeros:

dy= 150 mm

dp=~285 mm

66

a) 0,016;

b) 0,020 en tra-
mo de 200 mm

a) 0,025;

b) 0,020 en tra-
mo de 300 mm

IIposepka 2.2, 2.3

Controle
Prueba
Pakru-
Yrto apoBepsieTcs Meton mposepku Honyck, Mmm o}‘ﬁﬁ';f,ﬁ_
HHEe, MM
Hna crankos mo-
Jenel 2A620-1,
2A62092-1,
2A62001-1
2.2. Ilnockoct- TopuoByio nosepxuocTs 06- 0,016 ma miaume
HOCTh TOPLOBOH | PaGaTLIBAIOT YHCTOBHIM pe3- | 300 M (BBITYK- e
[OBEPXHOCTH 00- | LIOM ¢ Cymmopra MIaHmaiGsl. | JocTh  He nomy-
pasua 1uamerpoM | ITomaua panmanpras. Ilio- cKaeTcst)
B, OBTOYEHHOTO | CKOCTHOCTBH ONPEeJISOT npu
C Cymmopra IJIaH- | IOMOLIM  JIHHEHKH, IUIUTOK
1afokl HJIH IyTa
Jnst cTaHKOB MO-
JeJeit 2A620-1,
2A620D2-1,
2A620d1-1
2.3. Ilpenesnu- I1poBepky mpoHsBOAsIT TpH 0,025 wa pmaume| __
KYJSIDHOCTb OCH OT- | IOMOILM ONPAaBKH, BCTaBJeH- | 300 mm )
BepcTHst d 06pasua | HOi B OTBepCTHe, YrOJbHAKA
K  TOpUOBOH mToO- | M myna
BepxXHocTH  (obpa- lynom mposepsitor  1po-
GoraHHol mo m. 2.2) | cBer Mexay o6pasymomei
ONpPaBKH H H3MEPUTEJbHOM
TIOBEPXHOCTHIO yTOJbHHKA, yC-
TAaHABJAMBAEMOIO H4 TOPIO-
BOH NOBEPXHOCTH
Homnyckaercs IIPOBEpKA
_C  IIOMOINBIO  CHEeNHAJbHOIO
UHIMKATOPHOrO HpUCIOcobie-
HUST
Paraméire controlé Méthode de controle Tolérance, mm Ecarnsnl;éel,
Pour les aléseu-
ses 2A620-1,
2A62002-1,
2A62001-1
2.2. Planéité de Usiner la face par loutil 0,016 sur la lon-
la face de I'échan- | de finition monté sur le sup- gueur de* 300 mm
tillon dun dia- | port de plateau a I'avance (la convexité n'est
métre B usiné au | radiale pas tolérée)
moyen du support La planéité est déterminé
de plateau a l'aide d’une régle, des la-
mes et d’'une jauge
o* 67




Paramétre controlé

Méthode de controle

Tolérance, mm

Ecart réel,

mm

Pour les aléseu-
ses 2A620-1,
2A62002-1,
2A62001-1

2.3. Perpendicu-
larité de l'axe de
Porifice di de
léchantillon a la
face (usinée selon
les consignes
b 2.9)

; )
| fice, d'une équerre et d’une

Le controle est fait a 1’,aid.e
d’un mandrin mis dans Pori-

]aligaejauge sert a vérifier le
jeu entre la génératrice et
la surface de mesure de
Péquerre mise sur la face
o

USlIllmest permis d’effectuer le
controle a l'aide d'un dispo-
sitif indicateur spécial

0,025 sur la lon-
gueur de 300 mm

Qué se comprueba

Procedimiento de comprobacion

Error tolerable, mm

Error
real, mm

En las mandri-
nadoras  modelos
2A620-1,
2A62002-1,
2A62001-1

9.2. Planicidad
de la superficie
frontal del espéci-
men de diametro B
torneado desde el
carro del plato

En las mandri-
nadoras  modelos
2A620-1,
2A62002-1,
2A62001-1 )

9.3. Perpendicu-
laridad del eje ’de_l
orificio del especi-
men a la superficie

frontal (trabajada
como se dice en
P 2:2)

Se trabaja la superficie
frontal con una cuchilla
acabadora desde el carro del
plato; avance radial. La
planicidad se determina con
ayuda de una regla, galgas
o calibrador

Se comprueba con ayuda
de un mandril encajado en
¢} orificio, una escuadra y

librador
caélg;a éste se mide la luz
cue exista entre la genera-
triz del mandril y la super-
ficie medidora de la escuadra
colocada sobre la superficie

al
irosnet permite co_mpro'b.ar con
avuda de un dispositivo in-

0,016 en tramo
de 300 mm (con-
vexidad no se ad-
mite)

0,025 en tramo
de 300 mm

dicador especial

Hposepra 2.4, 2.5

Contréle
Prueba

Yro mposepsieTcs

Meron nposepxn

Honyck, Mm

dakTu-

yeckoe
OTKJIOHe-
HHE, MM

2.4. Tlapaniens-
HOCTh OCeH OTBep-
cruit dy, pacrouen-

HBIX Ha o@pasue
nojgauen:
a) crona, MIMUH-

JeapHOH 6abxy;
6) pacroynoro
IITIHH AT

2.5. Tlepnenpu-
KYJISIDHOCTb OCH OT-
BepcTHs Ha obpas-

e K IUIOCKOCTH,
NOJIyUeHHOE  ¢pe-
3epOBAHHEM I11a30B

DX  TOPH30HTAJb-
HOH M BEpPTHKAJb-
HOH nojavax

Ha o6pasie o6pa6arsizaor
HeTBIPE UHJIHHIDHYECKHX OT-
BEDPCTHA: 1BAa — IOJaYell cro-
Ja; [ABa — nofavyed IINHHAe-
a51; do~60 MM

IIposepky npoussomsr mpu
TIOMOUIH ONPAaBOK, BCTABJQH-
HBIX B ortBepcrie. Ompene-
JIIIOT HaHOOJIBLIYI0 Pa3HOCTE
MEXKOCEBHIX DPaCCTOSHME Ha
3a1aHHOH IJIHHe

Ha o6pasue o6pabareiBaror
ABa masa 4YHCTOBOH (hpesoii:
OAMH — TIOflaYelt cTosa, Apy-
LOH — moJavell NIMHHIEIbHON
6abru

IIposepry npoussomsT npu
NOMOIIM ONPaBKH, BCTABJEH-
HOH B OTBEPCTHE, H YrOJbHH-
Ka, YCTaHOBJIEHHOTO Ha MpO-
(pesepoBanHOli TOBepxHOCTH

Honyckaercst mpoBepka mo-
CPEJICTBOM CIENHAJBHOIO HH-
NUKAaTOPHOrO  IPHCHOCOo6Je-

HHA

0,030 ma gaume
300 MM

0,030
300 MM

Ha [JJHHE

QOB

0O /6

Paramétre controlé

Méthode de contréle

Tolérance, mm

Ecart réel,
mm

2.4. Parallélisme
des axes des orifi-
ces dy alésés sur
un échantillon par
I'avance:

a) de la table,
de la poupée porte-
broche;

b) de la broche
d’alésage

2.5. Perpendicu-
larité de I'axe de
Vorifice sur I'é-

I1 faut usiner sur I’échan-
tillon quatre orifices cylin-
driques: deux par [I'avance
de la table et deux par
I'avance de la broche; dy~
~60 mm

Le contrdle seffectue 2
I'aide des mandrins montés
dans Porifice. On détermine
la différence maximale des

entr’axes sur la longueur
prescrite
Usiner sur [échantillon

deux rainures au moyen de
la fraise de finition: I'une

chantillon au plan

par [Pavance de la table;

0,030 sur la lon-
gueur de 300 mm

0,030 sur la lon-
gueur de 300 mm

69




Paramétre controlé

Méthode de controle

Tolérance, mm

Ecart réel,
mm

obtenu par le frai-
sage des rainures
3 'avance horizon-

tale

lautre par l'avance de la
poupée porte-broche

Le controle s'effectue a
l'aide d’'un mandrin, mis
dineil i asitice {i ety idiunge
équerre mise sur la surface
fraisée

1l est permis d’effectuer le
contréle au moyen d'un dis-

positif indicateur spécial

Qué se comprueba

Procedimiento de comprobacion

Error tolerable, mm

Error
real, mm

9.4. Paralelismo
entre los ejes de
los agujeros ds
mandrinados en el

espécimen,  avan-
zando:
a) la mesa, el

cabezal de husillo;
b) el husillo por-
tamandrino

9.5. Perpendicu-
laridad del eje del
agujero en el espé-
cimen al plano ob-
tenido por el fresa-
do de ranuras con
avance horizontal
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" mesa; dos con avance del

Se trabajan en el espéci-
men cuatro agujeros cilin-
dricos: dos con avance de la
cabezal de husillo; dy=
~60 mm

La prueba se realiza con
ayuda de mandriles encaja-
dos en el agujero. Se deter-
mina la maxima diferencia
entre las distancias intera-
xiales a la longitud dada

Se trabajan en el espéci-
men dos ranuras con iresa
acabadora: una con avarce
de la mesa, ofra con avance
del cabezal de husillo

La prueba se realiza con

0,030 en tramo
de 300 mm

0,030 en tramo
de 300 mm

ayuda de un mandril encaja-
do en el agujero, y una es-
cuadra colocada sobre la su-
periicie fresada

Se admite hacer la prueba
con ayuda de un dispositivo
indicador especial

M posepka 2.6 (donoanuressras)
Contréle (supplémentaire)
Prueba (suplementaria)

UTo mpomepsieTcsd

Merton NpoBepKH

Ilonyck, MM

PakTH-
yecKoe
OTKJIOHE-
HHE, MM

IIpaBuabHOCTH
dopub  dpesepo-
BaHHBIX IJIOCKO-
CTer:

1. ITnockoct-
HOCTb TPH MOjaye:
a) INHHAEbHOK
6abkH;

6) croaa Ho-
HIepPEYHO

2. Yeryn MeXny
JByMsi  NOBEpPXHO-
CTAMH, NEePEKpPHI-
BAIOLIHMH OJlHA
JpPYrylo, BBINOJHEH-
HeIMH  (hpesepoBa-
HHEM NPH OJHOM
IPOAOJBHOM TIOJIO-
KeHun ¢Gpesnl H
[pH nojade:

a) WINHHAEILHOH
0abKH;

6) crona  TO-
TiepeYHo

Odpgéoma NPOH3BOJUTCS
¢bpesoit & 200 MM TpPH BHI-
jgete ¢pespl oT Topua (pe-
3epHOro (moJioro) IIMHHAENS
300 MM

IMorpemHoCcTs H3MepsieTCs
C TOMOIIBI0 HIyNa HJIM HHIH-
KaTopoOM

0,030 Ha nJIOCKO-
ctu 550X 550

0,015

0o/8

O OLO

Parameétre controlé

Méthode de controle

Tolérance, mm

Ecart réel,
mm

Exactitude de la

forme des plans
fraisés:
1. Planéité a
I’avance:

a) de la poupée
porte-broche;

b) de la table en
sens fransversal

2. Palier entre
deux surfaces re-
couvrant I'une
I'autre fraisées a
une position longi-
tudinale de la frai-
se a I'avance:

a) de la poupée
porte-broche;

b)' de la table en
sens transversal

L'usinage s’effectue par la
fraise d'un diamétre de
200 mm, la portée de la
fraise a partir de la face de
la_broche de fraisage (creu-
se) étant de 300 mm
71.,’erreur est mesurée a
laide d'une jauge ou d'un
indicateur

0,030 sur le plan
550X 550

0,015
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Qué se comprueba

Procedimiento de comprobacion

Error tolerable, mm

Error
real, mm

Correccion de
forma de los pla-
nos fresados:

1. Planicidad
con avance:

a) del cabezal de
husillo;

b) de la mesa en
sentido transversal

9. Desnivel entre
dos superficies que
solapan una a otra,
obtenidas por el
fresado con una
fresa en una sola
posicién longitudi-
nal y con avamnce:

a)  del cabezal
de husillo;

b) de la mesa en
sentido transversal

72

Se trabaja con una fresa
de 200 mm de didmetro con
la extension (longitud) de
la fresa a partir de la testa
del husillo portafresa (hue-
co) igual a 300 mm

0,030 en el pla-
no de 550X 550

0,015

I posepra 2.7 (donoanurervnas)
Controle (supplémentaire)

Prueba (suplementaria)

Yro npoBepseTcs

Meroyn npoBepKH

Jomnyck, MM

DakTH-
yeckoe
OTKJIOHE-
HHE, MM

TMorpemxoctsh
MeXO0CeBBIX pac-
CTOSIHHI OTBEPCTHil,
pacTOYeHHBIX B 00-
pasue INpH ycTa-
HOBKE  KOODJHHAT
110 H3MEPHTEJLHOH
cHcTEMe oTcueTa
craHka H (hakTHue-
CKH TIOJIYYeHHBIX
H3MEpPEHHSX  MeX-
OCEBBIX PACCTOSTHHH

PacraumBaiorcst aBa oTBep-
CTHS C YCTAHOBKOH KOODJIH-
HAaT B NONEPEeYHOM HanpasJe-
HUHM TI0 H3MEpDHTEJbHOH CH-
cTeMe OTcyuera CTOJa H JBa
OTBEPCTHSI C YCTAaHOBKOH KO-
OpPAHHAT B BEPTHKAJbHOM Ha-
NPaBJeHHH TI0 H3MePHTe/b-
HOH CHCTeMe OTcYeTa IUNHH-
JenpHol 6abkH. PaccrosHue
MEXKAYy OCSIMH DAaCTOYeHHBIX
orBepcTril 280 MM

0,040
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Parameétre contro6lé

Méthode de controle

Tolérance, mm

Ecart réél,
mm

Erreur des entr’a-
xes des orifices
alésés dans I'é-
chantillon, les co-
ordonnées étant
réglées a l'aide du
systéme de mesure
de la machine, ob-
tenues par la me-
sure des entr’axes
réels

Aléser deux orifices en
réglant les coordonnées en
sens transversal a l'aide du
systéme de mesure de la ma-
chine et deux orifices en ré-
glant les coordonnées en
sens vertical a I'aide du sys-
téme de mesure de la poupée
porte-broche.

L’entr’axe des orifices est
de 280 mm

0,040

Qué se comprueba

Procedimiento de comprobacion

Error tolerable, mm

Error
real, mm

Error de distan-
cia entre los ejes
de los agujeros
mandrinados en el
espécimen, ajustan-
do las coordenadas
por el sistema me-
didor de la man-
drinadora, y real-
mente obtenida
midiendo  distan-
cias interaxiales

Se mandrinan dos aguje-

ros, ajustando las coordena- |

das en sentido transversal
por el sistema medidor de
referencia de la mesa, y dos
agujeros con el ajuste de
las coordenadas en sentido
vertical por el sistema me-
didor de referencia del ca-
bezal de husillo. Los ejes de
los agujeros mandrinados
distan 280 mm

0,040
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Toabko s craHkos 2A622-1, 2A622®1-1, 2A622P2-1

NpH MOCTABKE HaBECHOH muaHmaiGbl

Pour les aléseuses 2A622-1, 2A622®1-1, 2A62292-1 en cas
de la fourniture du plateau suspendu, seulement

Solamente para las mandrinadoras modelos 2A622-1, 2A622®1-1,
2A62292-1 (con un plato suspendible suministrado)

Iposepra 2.8 ( 0NOAHUTENLHAS)
Contréle (supplémentaire)
Prueba (suplementaria)
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Yro mposepaercs

dakTH-

yeckoe
OTKJIOHE=
HHe, MM

MerToj NPOBEPKH Jonyck, MM

T110CcKOCTHOCTD
TOPLOBOH  MOBEPX-
HocTH A o6pasua,
IPOTOYEHHOrO  TPH
pajuajpHON MOJa-
Yye Cynmopra Ha-
BECHON MUIAHMIANGH

0,020 ©Ha gause |~
300 MM

Jonyckaercs
TOJIBKO BOTHYTOCTh

TopuoBasi OBEPXHOCTL 00~
pabarbiBaeTcsi YHCTOBBIM pes-
IOM, 3aKpEelJeHHHM Ha Cym-
OpTe HABECHON IUIaHIIAAOEL
IMogaua pajguasbHas

TT/0CKOCTHOCTL NpPOBEpPsieT-
cfi Tpu TOMOLIH JHHEHAKH,
IJIUTOK HWJIH 1yna

Paramétre contrélé

Ecart réel,

Méthode de controle Tolérance, mm mm

Planéite de la
surface A de la
piéce obtenue par
I'avance radiale du
support de plateau
suspendu
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0,020 sur la lon-
gueur de 300 mm
(concavite  seule
est admise)

La face est usinée par
I'outil de finition fixée sur
le support de plateau 2
I'avance radiale

La planéité est controlée
au moyen d’une régle, des
cales étalons ou d’'une jauge

Qué se comprueba

Procedimiento de comprobacion

Error tolerable, mm

Error
real, mm

Planicidad de la
superficie  frontal
A del espécimen
torneado al avance
radial del soporte
del plato suspen-
dible

La superficie frontal se
trata por una cuchilla aca-
badora sujetada en el sopor-
te del plato suspendible.
Avance radial.

La planicidad se verifica
utilizando una regla, galgas
o calibrador

0,020 en el lar-
go de 300 mm

Se admite sélo
la concavidad




