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Kunde ____ ... Sachbearbeiter _______ ... Telefon _ _ ...
_______________________________________ Abteilung _ L R .
Angaben zum [ Werkstiick Benennung: _______________________ HINWEIS:
Werkstiick Spannstelle und Anlage in Zeichnung mit Pfeil oder
O Werkstoff - _____ [0 Musterwerkstiick wird zugesandt  farblich markieren.
O Spannflache roh O Vorbearbeitet O Fertig
O Spannmarkierungen zuldssig O Ja O Nein Werkstiickbearbeitung einskizzieren.
[0 Deformation zuldssig __________ mm O nicht zuléssig
Angaben zur Werk- |7 Drehen OO Schleifen I Bohren Schnittgeschwindigkeit - - - - - - - - - —-- -~ m/min
stiickbearbeitung V-Konstant O ja
O Schruppen O Schlichten O Frasen O nein
Vorschub - -----mme el mm/l
O Mit Kihimittel O Trocken O Sonstiges Schnitttiefe - - oo mm
Max. Einsatzdrehzahl _____________________ min™!
O Riickseitige Bearbeitung? MaBe fiir Freiraum angeben Max. Maschinendrehzahl - _________________ min~!
Drehmomemt__________ Nm oder- - _______ daNm
Ausfiihrung
der Backen O Aussenspannung O Innenspannung
O hart
[ weich O Hart O Weich
O Starr O Pendelnd
O Glatt O Pflasterstein
O Krallen O HM-Einsétze
0 Schnellwechselsystem
O Vierkantspannung Kantenldnge .~ mm  Einspanntiefe .~ mm
Angaben zum Hersteller__ ... Typeund GroBe_ - .. Anzahl Backen _ __ .
Drehfutter
Gewicht ______ ... Bauhhéhe . Backenhub ..
Backen-Schnittstelle [ Nut und Verzahnung (Bei Sonderfutter Zeichnung zusenden!) [ Nutbreite ________ mm
O Verzahnung 1 1/16"x90°  [0O3/32"x90° O 1.5x60° O Modul2 O Sonderverzahnung I Kreuzversatz
O 6-Punkt- [012-Punkt- O axial Oaxial und
@ Spannung Spannung pendelnd radial
radial radial === pendelnd
Angaben zur max. SChwingKreis-@ - - - - - oo mm
Maschine
Bearbeitungsachse O horizontal [ vertikal [ stationdr O rotierend
Beladung O manuell
O automatisch (Stérkontur fiir Handlingseinrichtung angeben!)
Auswuchten O ja O nein HINWEIS: Bei Bestellung Werkstiick zusenden!
Giite: 0= 6.3

nach VDI 2060

Ausschleifen

[ mitWerkstick [ ohne Werkstiick

O Spann-@ und Anlage mit VormaB gefertigt zum Fertigdrehen auf zugehérigem Drehfutter beim Kunden
O Spann-@ und Anlage auf ROHM-Vorrichtung gedreht bzw. geschliffen, Rund- und Planlaufgenauigkeit 0.03 mm

ohne Beriicksichtigung des Rundlauffehlers am Drehfutter
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