
内 面 研 削 盤

精 度 検 査 表

この精度表は日本工業規格、JIS、 B6211-1956の 内面研削盤の精度検査に準ずる。

2.検査事項、測定方法および許容差t測定値はつぎによる。

単 位 mm

注 (1)べ ンヽドの左右方向とはその長手方向をいい、これに直角の方向を前後方向という。

(2).測定の際は主軸中′もヽ線が正しく長手方向に一致するように主軸を固く織める。

(3)こ の測定においてテストバーは主軸に取付けたまま回転し、その全長にわたって測定方向における振レの最も小さ

い位置を基準とする.

番号 検査事項 ,則 花 方 法 憬1 ｛疋 方 法 図

数 イ直

許 容 差 測 定 値

1 ベ ンド
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面の真
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左右方

向(1)

精密水準器をベ ンドスベ リ面上

およびベッドスベ リ面にわたし

た定盤上l~置 いてベッドの両端

における精密水準器の読 ミの最

大差とするぃ
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2 主軸穴の振レ 主軸穴にテス トパーをはめ、そ

の口元および先端にテス トイン

ジケータを当てて、主軸回転中

の読 ミの最大差を測定値 とする。
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3 テーフ

ル運動

と主軸

穴中心

線との

平行度

垂直面

内で

主軸穴にテストパーをはめ、定

置したテストインジケータをこ

れに当ててテープルを後動させ、

テストィンジヶ―夕の読 ミの最

大差を根り定値とする。(2)(3)
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番号 検査事項 国電法 法

主軸フランデ端

面の振レ

1主軸フランジ端面の外日のl‐ く

|に テストインデケータを当てて

1主鶴回転中の読ミの最大差を求

|め る、つきにテストインジケー

:夕 を主軸 l■ 対して反対側に移し

:同様の測定を行う,(2,
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と主軸中心線と

の高さハ差

テストパーを主義,ti二 |=め ( ト

ィテ輛|=取 |'f・」=:す たテストイン

デ,― 夕をこれil 11て て画し、
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(6)

測定の際は、 トイシ:τ:は 饉lく 締める.

テスト,1-め平行部の長サは約1201nnlと する.
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主軸台ク)旋 回位

置にお1す る11軸

中心線の高サ 4/D

差

トイシ台の前後

運動とテーブ′し

運動との直角度

テストパーを主軸台に1ま め、定

(直 した(た とえ{ぎ トイシ台 [1に )

テストィレジヶニタをテストパ

ーに当ててテズトインジケニタ

グ)読 ミを求めうきにillFl台 を二・

方に最大角度だけ掟回し同様の

Iitを 行い、その読 ミの差を11

t値 とする。(2X3)

イf運動 と平行に 1■角定規の 辺́

を置きテーブル_Iほ 定置したテ

ストインジケニタを一辺に当て

てトイン台を前後1■ 移動させ、|

テストイン
'ケ

ータの言iミ め最

大蔵を則ヽ定にとする[
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