Fertigungsprogramm

der Veririebsabteilung Feinmeligerdte

Mechanische Geridte fiir Langen- und Gewindemessungen: Innen- und
AuBenmeBschrauben, Innen- und AuBen-Feinzeigergerdte, MeBuhren und
MeBuhrgerdte, GewindemeBdrahte . Optisch-mechanische Gerdte fiir
Ldngen-, Gewinde- und Profilmessungen: Werkzeugmikroskeope, Ein-
baumilkroskope, Abbe-Ldngenmesser, Universal-Langenmesser, Langenmel-
maschinen, Fihlhebelgerdte mit und ohne Projektion, Profilprojektoren, Ober-
flaichenpriffgerdte, Interferenzkomparator - Gerdte fiir Zahnradpriifungen:
Handgeridte fiir Zahndicken-, Zahnweiten- und Eingriffsteilungsmessung,
Universal-ZahnradmeBgerdt, Evelventenprifgerdt, WilzfrdsermeBgerat,
RundlaufmeBgerdt . Gerdte filr Fluchtungs-, Winkel- und Teilungs-
prifungen: Fluchtungs- und Richtungspriifgerdt, Optischer Winkelmesser,
Winkellibelle, Koinzidenzlibelle, Optische Teilkopfe, MNockenwellen-Prif-
einrichtung . Sonstige MeBmittel: Parallel-EndmaBe, Glaspriifmale,
Revolverokulare, Monien mit Lupe, Doppelbildokular, Kérperthermometer

Druckschriften stellen wir auf Wunsech gern zur Verfiigung
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Die Bilder sind nicht in allen Einzelheiten fisr die Ausivhrung des Gerdtes maligebend, Flr wissen-
schafiliche Yeréfentlichungen stellen wir Druckstocke der Bilder oder Verkleinerungen davon —
soweil sie vorhanden sind — gern zur Yerfligung. Die Wiedergabe von Bildern oder Tex! ohne
unsere Zustimmung ist nicht gestattet. Das Recht der Ubersetzung ist vorbehalten.

Bild 1. Passatest
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Die feinmechanische und die Uhrenindustrie bengtigen zum Messen kleiner
Teile u. a. ein mechanisches AuBenmefgerdt, das hinsichtlich der Meli-
genauigkeit leistungsfdhiger ist als die bisher Ublichen MeBmittel, wie Fein-
zeigermefschrauben (Fihlhebelschraublehren) u. dgl. Ein solches Gerdt
steht nunmehr mit unserem neuventwickelten Passatest zur Verfligung. Es ist
ein einfaches, handliches MeBmittel hoher Prdzision, das den heutigen ge-
steigerten Anforderungen in jeder Hinsicht gerecht wird.

Anwendungsmaglichkeiten

Mit dem Passatest lassen sich Unterschiedsmessungen an Priiflingen mit
einem Durchmesser bis zu 10 mm vornehmen. Das Ablesen des Meliwertes
geschieht an einer ibersichtlichen Skale. Innerhalb seines MeBlbereichs von
4 60 1 kann das Gerdt auch zu unmittelbaren Messungen, z. B. von feinsten
Dréhten, Folien usw., benutzt werden. Die im gesamiten MeBbereich nahezu
gleichbleibende MeBkraft ist unabhdngig vom Gefihl des Messenden. Zwei
Toleranzmarken begrenzen die jeweils zuldssige Abweichung. Das Gerdt
|@Bt sich sowohl im Prifraum, insbesondere fiir Serienpriifungen, als auch in
der Werkstatt fiir Einzelpriifungen anwenden.



Serienmessung

Der Passatest wird am zweckmdBigsten mit Hilfe der beigegebenen Spann-
platte an unserem bewdhrten Universalhalter fir MeBmittel (Druckschrift
20-550-1) befestigt (Bild 2), den wir auf besondere Bestellung liefern. Mach
erfolgtem Einstellen (s. Gebrauchshinweise auf 5. 6) zieht man durch Druck
auf den Tastknopf den Tastbolzen zuriick und bringt den Prifling zwischen
die MebBflichen. Am Zeigerausschlag ist in Verbindung mit den beiden
Toleranzmarken sofort zu erkennen, ob das MeBobjekt innerhalb der zu-
lissigen Abweichung liegt. Auf diese VWeise lassen sich gréBere Stickzahlen
rasch und zuverldssig kontrollieren,

Einzelmessung

Sie geschieht sinngemdB wie bei der Serienmessung. Handelt es sich um Ob-
jekie, die an einer Drehmaschine in Arbeit sind, so 4Bt sich der Passatesi unter
Driicken auf den Tastknopf dann Gber den Priifling bringen, wenn dieser
den Sollwert bis auf 2 mm erreicht hat. Betrdgt infolge des fortgeschrittenen
Arbeitsgangs die Anndherung weniger als 0,06 mm, so ist nunmehr der
Zeiger in die Skale eingetreten. Der Prifling hat das vorgeschriebene MaR
erreicht, wenn sich der Zeiger im abgegrenzten Toleranzfeld befindet,

Es ist selbstverstdandlich, daB die Prifungen mit dem Passatest, einem Mef-
mittel hochster Prdzision, nicht am rotierenden Werkstiick, sondern bei
angehaltener Maschine vorgenommen werden,

Bild 2. Passatest im Universalhalter fir MeBmittel

Bild 3
Passalest im
Behdlter

Besondere Vorziige

1. Die MeBkraft ist im GesamtmeBbereich nahezv gleichbleibend,
daher sind die MeBergebnisse unbeeinflult vom Gefiihl des Mes-
senden.

1. Geringste Abweichungen vom Sollmall kénnen infolge der hohen
Empfindlichkeit des Gerdtes an der iibersichtlichen Skale bequem ab-
gelesen werden.

3. Gegeniiber Prifungen mit Grenzlehren ist beim Passatest nur ein
einmaliges Antasten des Priflings erforderlich.

4. Die mit Hartmetall bestiickten MeBflichen gewdhrleisten eine hohe
VerschleiBfestigkeit.

5. Das Gehduseinnere ist weitgehend gegen das Eindringen wvon
Feuchtigkeit und Staub abgedichtet, der Gehdusedeckel auBerdem
bruchsicher.

6. Ein Passatest kann in vielen Fdllen ganze Reihen fester Lehren
ersefzen und somit erhebliche Kosten vermeiden.



Bild 4. Passatest

DATEN
| SkalamwaE .. . 1| S
'.I Skalapteilgrale ... ol Lt :: 11 mm
MeBheroich B .. o Ch o b 60 .
Anwendungsbereich ....................... 0...10 mm
R T o o R o i B e e Do == 2 mm
MeBkraft.......... = 200 p*)
Streuung c-i..-iaeniiinain i e s hidchstens 4 0,2 u
Umkehrspanne ............ .o Jhochstens 1 u
Beherrschbarer Fehler des Gerdtes
im Anzeigebereich + 10 g ................. I 0,5 g
imibriganiBapeich Soic - 1. i
*} p (Pond) = MaBeinheit der Kraft (s. DIN 1301)
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. | Bestelliste
Gebrauchshinweise ;
I -
Vor dem eigentlichen Prif- bzw. Mefivorgang muli der Passatest mit Hilfe ! Benennung Gewicht Bestell- Bestell-
eines Mormals, z. B. eines Endmales, einer Lehre oder eines ausgewdhlten L ”kg nummer wor_f_ 5
Musterstiickes, auf ,,0" eingestellt werden.
Dies geschieht folgendermafien: Passatest mit HartmetallmeB-
. K
1'. RlEmin s e flachen und Spannplatte,
2. Einstellbolzen (3) mittels Stellmutter (2) soweit zuriickschrauben, : y J
bis sich das Normal zwischen die MeBfldchen einfihren laBt. e Sl e o s e 0,620 20 41 40 | Rbooj
3. Stellmutter soweit drehen, bis der Zeiger in die Ndhe der ,.0%
gelangt.
4. Klemmutter fest anziehen. 3
3 Zur Ergdnzung
it Ei inei il h !
5. Mit Einstellknopf (5) Feineinstellung auf ,,0° vornehmen B S e e o 1,300 203051 ko]
6. Tastbolzen (4) durch Driicken auf den Tastknopf (6) zuriickziehen
und Einstellmal entfernen.
Nachdem nun noch die Toleranzmarken (7) auf die jeweils zulassige Ab-
weichung eingestellt sind, ist das Gerdt zum Priifen bzw. zum Messen bereit. Die angegebenen Gewichte sind nur anndhernd und unverbindlich.
& i




