PRUFBERICHT
fiir LEIT- UND ZUGSPINDEL -DREHMASCHINE

TEST CERTIFICATE
for SLIDING, SURFACING & SCREWCUTTING LATHE

WEILER

WERKZEUGMASCHINEN

Maschinen-Nr.
Commodor Condor Matador Praktikant Ergodor Machine Serial No.
Auftrag-Nr. :
VE - i =
VS=2 e MG LZC-10.282

Abnahme erfolgt nach Prifvorschriften DIN 8605 fir Drehbanke bis 500 mm
Drehdurchmesser Uber Bett und Drehlange bis 1500 mm.

Acceptance as per standard prescriptions DIN 8605 for finish turning lathes
up to 500 mm (20”) swing over bed and turning length up to 1500 mm.

Tag der Abnahme
Date of Inspection

/ 15 7. 80

Abnehmer
Inspector

Yz

Gegenstand der Messung
Test to be applied

i

Bild
ustration

Zulassige Toleranz
Permissible error

Gemessene
Abweichungen
Measured error

: i i Vordere Fiih bahn/Front way:
ﬁgfrrl\flztsec?\ine Levelling of machine . a) O%;}serrnem ‘('0.5'6333 )n ront way o
: : : auf/per 1000 mm (40"
a) Bett in Langs- a) Bed in longitudinal ﬁ‘n Hivteva Fhringsbabn/flen: way: a) & LAl
richtung direction = g zg'%:; b 05018
b) Bett in Querrichtung| b) Bed in transverse auf/per 1000 mm (40%) R
direction b) # 0,03 mm (0.001%)
N
Geradlinigkeit der Traverse of carriage _,_M____,_L
Bettschlitten- straight in horizontal a) 0,015mm  (0.0006*) 0,005
bewegung in der plane g
Waagerechtebene
Parallelitat von Bett- | Traverse of carriage 5 ?éozsolgmmgb?\régri\itgggzg.ol?é%grﬁ/:
schlittenbewegung parallel with tailstock length; not exceeding 0.01 mm
und Reitstockfihrung | guideways fgfg?:) inFiany $5005 mm = (201) a 0,01
a) in der Waage- a) in vertical plane b) 0,03 mm ijbehr die ganze Lange: 0 : QQS
rechtebene je 500 mm hochstens 0,02 mm/ b)Y £) .
. . 0,03 0.0012" the whol 7
b) in der Senkrecht- b) in horizontal plane Iengtmh?-'n(ot excg.-:;iirg o?o\g n
ebene I0,02 tmhm (0.0008") over the whole
ength.
a) Axialruhe der L E= b
Arbeitsspindel a) Axial slip of spindle = A
a T a) (., OC)B.
b) Stirnlaufgenauig- b) True running of face ***“D:'-—/E 2] 0005 my (0'0002") ?
keit des Anlage- of spindle flange - b) 001 mm  (0.0004) b) .0, 003.
bundes ?
=
Rundlauf desd Centring register i
Zentrierzylinders of spindle runs true et —.— “
o _lJ t } £ 0,007 mm  (0.0003“) 0,003
. " = Stellung/Position
Egggll;:uf des Innen 'rl‘Srﬂe;noJ\;spmdle Q : Y A: 0,007 mm (0.0003") A 0,005.
der Arbeitsspindel B: 0,015mm (0.0006") B .0..01
A B auf/per 300 mm  (12%) Rl
Parallelitat der Spindle parallel with = b
Arbeitsspindel zur traverse of carriage ( )ﬁ] Q
Bettschlitten- e y “
bewegung : ( -ﬁ ' ' : | %811/;;T300 r(r?rr?o(?g; a) Q-,Q»@@---
a) in der Waage- a) in vertical plane -[ :m b) 0,02 mm  (0.0008") .
rechtebene g : H auf/per 300 mm (12%) RO T
b) in der Senkrecht- b) in horizontal plane = =
ebene -
Parallelitat der Reit- Tailstock sleeve ,g‘ L b
st?‘lckpin?iﬁ zur Bett- paré:llel with carriage =4, Q’*_‘ ¢
schlittenfihrung guideways (traverse : = - > %
L boicuiie ) | @ oormm (0.0004") | a) 9,005
a) irr;c?w?éb\/:::ge- a) in vertical plane b) 0,015 mm (0.0006“) | b) .Q.;..Q.Q..?
b) in der Senkrecht- b) in horizontal plane

ebene -




Gegenstand der Messung
Test to be applied

Bild
Illustration

Zuldssige Toleranz
Permissible error

Gemessene
Abweichungen
Measured error

arallelitat des Innen-
egels der Reitstock-
inole zur Bett-

Taper in tailstock
sleeve parallel with

a) 0,02 mm (0.0008")

carriage traverse . ay=el ol
Bt o auf/per 300 mm  (12%) ) O,Qi
) in der Waage- a) in vertical plane b) 0,02 mm (0.0008) | b) Q4015
rechtebene : : auf/per 300 mm  (12%)
) in der Senkrecht- b) in horizontal plane
ebene :
luchten der beiden Axis of centres :
ornerspitzen in der parallel with bed in 0,02 mm (0.0008") O s 01
enkrechtebene vertical plane
‘arallelitat der i
rbeitsspindel zur Spindle parallel with 0,015 mm (0.0006") 0,015
)berschlitten- traverse of top slide auf/per 150 mm  (6)
ewegung :
; H H H q~ i
echtwinkligkeit A 0,01 mm (0.0004“) N
er Arbeltsspmdel 1 auf/per 300 mm (124
}": Planschlitten- : - L Fehlerrichtung ox > 90°
ihrung el —
0,01 mm ; <
xialruhe Leadscrew for axial in jeg‘er Richtung) il 0,01
er Leitspindel slip in either direction
a) und/and b):
teigungsgenauigkeit 0,03 mm (!,mu;) -
Pitch accurac ooy 3?21‘]3&"5{-&%2"305 ok d)a b0
) erzeugt durch Y =5 S == voneinander entfernt liegen / 2
Leitspindel a) - assured between t;:vo threads b)
. ; 7 Shatedine e s s D L
) gemessen an ) = Tax ?go "" o :
der Leitspindel rtliche Toleranz: :
0,01 mm (0. 0004“)
= auf/per 60 mm (2.3622")
 §
20 (08"
——— —ad r~ =
|
rbeitsgenauigkeit Working accuracy ' ‘
eim Runddrehen on round turnin
g T‘ _] a) 0,007 mm (0.0003*) |a) ..0,002
| Rundheit a) pEl el
| | _] b) 0,02 mm (0.0008“) |b) ...0., 005
) Zylinderform b) H™ =
=)
0,015 mm (0.0006")
: ST ; f Durchmesser des ~ |... 6.0
rbeitsgenavigkeit Working accuracy at 2 y
eim Plandrehen on facing s Probewerkstgckes
across the diameter d) .

of specimen piece
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'WEILER

Maschinenkarte fiir Prdz.-Drehmaschine Condor-vS$S
WERKZEUGMASCHINEN
Bezeichnung: Hochleistungs-Werkzeugmacher- und Produktions-Drehmaschine Sonderzubehdr Inv.-Nr.
Hersteller: Weiler KG., Werkieugmaschlne;\?abrlk . Dreibackenfutter sp. bis 160 @ Baumuster: Qondor VS )Z«
Herzogenaurach bel Niirnberg/Germany Planscheibe 300 @ Fabr.-Nr. (f:)]{ Baujahr", {i
Kennzeichen der Maschine Kihimitteleinrichtung Anschaffungsjahr
Arbeltsbereich: Gr. Umlauf-¢ Uber Bett 330 mm max. Drehldnge 800 mmm Spannzangeneinrichtung bis 26 ¢ Bestelltag Liefertag
Gr. Umlauf-¢ iber Schlitten 170 mm max. Spw. 800 mm Setzstock fest. 100 ¢ Standort
Gr. Umlauf-¢ in der Krépfung - Setzstock mitgeh. 85 ¢ gehoért zu Gruppe

Lange der Kropfung ohne Briicke - Kostenkl.
Spindelkopf: Form DIN 800 A Kurzkegel DIN 55 022 Giitegrad
Nenn-¢ 62 j § GroBe 5
Besonders geeignet fir
Spindelbohrung 38 mittl. Praz.-Drehteile
Gewinde-¢p .M 60 x4
Gr. d. Innenkegels MK 5/MK 3
Schiitten: Anzahl der Bettschlitten 1 Vorschub v. Hand/selbstt.
Anzahl der Querschlitten 1 Vorschub v. Hand/selbstt.
Leitspindel 24 @ Stg. 6 bzw. '/
groBt. Stahlquer. Abst. v. Stahl bis Sp. M. 30 mm
Reitstock: Pinolenkegel MK 3
gr. Pinolenverstell. v. H. 110 mm
gr. Querverst. 10 mm
Reitstockversch. v. H. 800 mm

Normalzubehdr: Wechselréder:

21, 21, 28, 33, 62, 62, 120, 127




Flachenbedarf ca. 1,80 x 0,70 m | Héhe 1,23 m | Gewicht 700 kg I Ausgestellt: Tag”] 5 kg < Name [ Ql»
Antriebsart I \ FuB-Motor eingebaut ‘ Einzelantrieb Fa.
Spannung /), L/( ) vV | Stromart Drehstrom YA Per/s | Gesamtleistungsbedarf kW ‘
5 Hauptantriep ‘ 8 > Tgage 258 | 2 = —
= ENay K hz 28 52 —| §5 5=
2 0 \) 161/91\4&\1 feh=] ) EE ‘ .‘!_-; i) o1 ":E 0;
5] @ 55 a-Z f SE o =z
= pumpe T ’ = | 288 | a
il-Ri Antrieb: Zahnrad-Hauptget
Keil-Riemen ptgetriebe mit Vorwéhlschaltung Stufe, Schaltung ) . )
1) Vorschiibe in mm je Umlauf
Motordrehzahl siche Tabelle
Werkstoff: Gummi [ | | | Wechselrader | 1 | |
Riemengeschw. in m/s e e e R
T » e ArELa —
. . | =] 0,026 — 1,253
Leistung in kW | s
| i i1
Stufe, Schaltung Drehzahlen der Drehspindel in U/min
Motordrehzahl e et
Condor VS (1) Condor VS (2)
|
» mitVorgeIeg.}oh. Vorgeleg. | mit Vorgeleg. oh. Vorgeleg. L
24 165 | 135 930 o
(F:i\;cklauf 34 235 | 190 1330 Drehzahlireihe wie VS 1, | § 0,013 — 0,628
1 faches 50 335 265 1900 jedoch zuséatzlich halbe |-
vom Drehzahl-Einstellung —_
Vorlauf 80 500 440 2800 gegeben! S
115 630
| ?) Geeignet fiir Gewinde I von 2 bis 45 Gange/Zoll
| fir st o60.11: mm? bei m/min Schnittgeschw.] von 0,35 bis 12 mm Stg. \ von 0,2 bis 4 Modul
Gr. Spanquerschnitt
bei Nennleistung tir Ge 22.91: mm? bei m/min Schnittgeschw.| Eilgang des Schlittens m/min in Richtung vom/zum Spindelstock
des Motors
Obersetzung fiir Stellgewinde
Bemerkungen: ') Condor, 50 Hz oder 60 Hz: 2 Stiick LR-SPZ 1587 Lw; 2 Stiick LR-SPZ 1087 Lw

’) Bei polumschaltbaren Motoren ergibt Stufe I halbe Drehzahlen.
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