Karta pomiarów dokładności geometrycznej obrabiarki CNC
1) Pomiar bicia stożka wrzeciona 

	Numer pomiaru
	1
	2
	3

	Wynik [µm]
	
	
	


2) Pomiar bicia promieniowego trzpienia kontrolnego 

	Numer pomiaru
	1 (L = 0 [mm])
	2 (L = 75 [mm])
	3 (L = 150 [mm])

	Wynik [µm]
	
	
	


3) Pomiar równoległości osi X do płaszczyzny stołu (dla kierunku osi X)

	Numer pomiaru
	1
	2
	3

	Wynik [µm]
	
	
	


4) Pomiar sumarycznego błędu wynikającego z błędów ruchu osi X i błędów stołu

	Numer pomiaru
	1
	2
	3

	Wynik [µm]
	
	
	


5) Pomiar sumarycznego błędu wynikającego z błędów ruchu osi Y i błędów stołu

	Numer pomiaru
	1
	2
	3

	Wynik [µm]
	
	
	


6) Pomiar prostopadłości osi Z do płaszczyzny stołu
	Numer pomiaru
	1
	2

	Wynik [µm]
	
	


7) Pomiar prostopadłości osi wrzeciona do płaszczyzny stołu

	Numer pozycji
	1
	2
	3
	4

	Wynik [µm]
	
	
	
	


8) Równoległość rowka do ruchu w osi X 

	Rowek nr 1

	Numer pomiaru
	1
	2
	3

	Wynik [µm]
	
	
	

	Rowek nr 2

	Numer pomiaru
	1
	2
	3

	Wynik [µm]
	
	
	


