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Gesamtansicht

: . . Typ:
@ General View - Vue Générale ,_Zy;ao
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A. Allgemeines fiir die Modelle

LZ 280 S
LZG 280 N




Eingang und Aufstellen
der Maschine

Typ:
LZ 280
LZ 300

1-4.

1-6.

Auspacken:

Der Behdlter bzw. die Kiste ist nur an besonders gezeichneter Stelle zu éffnen. Die
Befestigungsschrauben zwischen Drehbank und Behdlterboden sind von auflen
zugdnglich. An denselben Stellen werden spdter die Fundamentschrauben ange-
bracht. '

Pifen der Lieferung, Maschinen-Nummer:

Die Maschine ist nach sorgfditigem Auspacken und Entfernen aller Befestigungs-
teile auf Unversehrtheit und Vollsitndigkeit des Zubehérs (siehe Blatt) zu prifen.
Eventuelle Reklamationen sind sofort unter Angobe der Maschinen-Nummer bei
dem Lieferanten geltend zu machen. Die Maschinen-Nummer befindet sich auf der
vorderen Fihrungsbahn am Ende des Drehbankbettes der Reitstockseite.

Transport der Maschine (siehe Fig. 9 bzw. 11)
Zum Transport mittels Kran wird die Maschine mit Hanfseilen aufgehéngt.

Gegen Beschddigungen der Bedienungselemente und der Lackierung miissen
Polster oder Weichholzunterlagen verwendet werden.

Steht fir den Transport auf dem FuBboden ein geeigneter niedriger Plattenwagen
zur Verfigung, kann die Maschine mittels einer entsprechend bemessenen Holz-
bohle leicht auf Rollen fortbewegt werden.

Fundamentplan (siehe Fig. 2)

Avfstellen und Ausrichten:

Um die hochstmogliche Drehgenauigkeit zu erreichen ist die Drehbank, wie in
Fig. dargestellt, mit einer Prdzisionswasserwaage W (1 Teilstrich = 0,02 mm auf
1 m) auszurichten. Zuerst sind die Fundamentschrauben einzugiefien.

Mit 4 untergelegten Eisenkeilen (Z) wird die Drehbank genau ausgerichtet, und die
4 bzw. 8 Fundamentschrauben angezogen. Fir nachtrdgliche Korrekturen sind bei
der Type LZ 280 S besondere Stellschrauben angebracht.

Fir die Maschinentype LZG 280 N ist auf Blait 12 eine Beschreibung Uber das
Ausrichten mittels Drehversuch.

Anschlieend wird die Drehbank an mehreren Stellen mit Eisenplatten unterlegt
und mit Zement ausgegossen.

Reinigen der Maschine:

Vor Inbetriebnahme ist die Drehbank mit einem weichen Putzlappen grindlich zu
reinigen.

Weiler KG - Werkzeugmaschinenfabrik

Herzogenaurach - Nirnberg/Germany
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Eingang und Aufstellen Typ:
—_—___ der Maschine )
1-7. Elektrischer AnschluB (siehe Fig. 3 Schaltbild)
An der rechten Seite des Unterbaues befindet sich der AnschiuBkasten, in welchem
die Zuleitung fir den Antriebsmotor und die Erdleitung, gegebenenfalls der Kihl-
mittelmotor angeschlossen werden.
Der Rechts- und Linkslauf wird mit dem Hebel (J) an der rechten Seite des Schlof3-
kastens Uber einen Wendeschalter gesteuert.
Bei Maschinen mit polumschaltbaren Motoren ist ein Polumschalter (rechts vom
Handrad fir die Drehzahlregelung) angebracht. i
1-8. Kiihimitteleinrichtung:
Der rechte FuB dient zur Aufnahme des Kihlmittelbehdlters, welcher ca. 17 Liter
faBt. Der Pumpenmotor wird mit einem am Kopf der Pumpe angebrachten Schalter
betdtigt. Auf Verwendung von sdurefreiem Kihimitte! ist zu achten.
(Abbldattern des Anstriches).
Bei der Maschine LZG 280 N ist der rechte Kastenfu3 direkt als KihImittelbehdlter
ausgebildet und faft ca. 15 Liter.
1-9. Schmieren:
Auf dem Schmierplan ist einzeln aufgefihrt, wo, womit und wie oft geschmiert
werden muB. Im Spindelstock befindet sich links der Antriebsscheibe ein Deckel,
der die Olkammer des Antriebsrades fir die Wechselrader abschlieBt.
In diesem Deckel sitzt eine Schraube, die man entfernt, sobald Ol eingefillt
werden soll.
Vor Inbetriebnahme der Maschine wird die Olkammer mit gutem Getriebedl so
aufgefillt, daB es im Schauglas an der Rickseite des Spindelstockes auf halber
Hohe steht. Die Ol-Ablafischraube befindet sich unterhalb der Antriebswelle fir
die Wechselrdder.
Zur Schmierung sollen nur harz- und sédurefreie Schmiermittel verwendet werden,
die den in unserer Empfehlung angefihrten, gleichwertig sind. Die Lebensdaver
der sich bewegenden Teile héngt naturgemdB von der RegelmaBigkeit der Schmie-
rung ab.
Weiler KG - Werkzeugmaschinenfabrik
h Blatt 3
Herzogenaurach - Niirnberg/Germany




WEILER]

Fundamentplan - Foundation Plan
Plan de Fondation - Plano de Fondacién

Typ:
LZ 280

Unterbau Stahl — Base Steel —
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Schaltplan - Wiring Diagram

Schema des Connexions

Esquema de Conesiones

Typ:
LZ 30
LZ 280

L 2
a) Drehstrommotor _

mit einer Drehzahl —e T

11

Moteur electrique pour CA triphasé

avec vitesses de broche

“ 10
1o
—0
O
—0
W
Electrical motor o
| O |
for 3-phase AC
supply with
spindle speeds Y Motor tritasico con velocidades
R Moteur commutatif
b) Polumschaltbarer Drehstrommotor “ g de pdle & 2 vitesses
mit zwei Drehzahlen (Dahlander-Schaltung) T pour CA triphasé
U 4
U
: ) O
U8 R O
V 4 v
o]
| S
V8 O
Twospeed W 4 i O
reversing T 1
motor for W 8 O
3-phase AC L O |
supply | [
[ | Motor trifasico de conmutador de
U4 V4 W4 cambio con 2 velocidades
us v ws

Herzogenaurach - Niirnberg/Germany
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WV&.ER] 2. Aufbau der Maschine ,_;y;;o

2-1. Spindelstock (siehe ET 1 und Fig. 1)

Die Hauptspindel ist vorn in zwei nachstellbaren Prézisions-Kegelrollenlagern,
hinten in einem nicht nachstellbaren Prézisions-Nadellager gelagert. Dieses ist so
bemessen und eingebaut, daBl es bei richtiger Wartung die Lebensdauver der
Hauptlager erreicht. Fir den oberen Drehzahlbereich erfolgt der Antrieb iber
eine Keilriemenscheibe, fir den unteren Drehzahlenbereich wird ein einschwenk-
bares Rddervorgelege (1:6) mit dem rechten Schalthebel (E) am Spindelstock
eingelegt. Mit dem linken Schalthebel (F) am Spindelstock wird das Antriebsrad
fir die Wechselréider eingeriickt. Vor dem Einschalten des Radervorgeleges ist der
Mitnehmerbolzen (22) herauszuziehen.

Ein gewisses Gewindespiel zwischen Futterflansch und Hauptspindel ist notwendig,
hat jedoch auf die Drehgenauigkeit keinen EinfluB. Die Drehgenauigkeit ist ailein
von dem Sitz der PaBfldche abhdngig.

Spindelstock, Ein- und Nachstellen der Lagerung
Nachstellen der vorderen Spindellagerung:

Die Prdzisions-Kegelrollenlagerung wird mit den beiden Nutmuttern (3) nach-
gestellt. Ist die Lagerung zu stark nachgestellt worden, so missen die beiden
Nutmuttern wieder gelést und durch einen leichten Schlag auf das hintere Spindel-
ende (Holzunterlage verwenden), das Lagerspiel wieder vergroBert werden.

Bei richtiger Einstellung kann die Lagerung im Daverbetrieb mit den héchsten
Drehzahlen gut handwarm werden.

(Hochst zuliissige Erwdirmung bis ca. 50° C).

Wird dieser Zustand nicht erreicht, so ist die Einstellung der Lagerung erneut
vorzunehmen.

Ausbau der Spindel und des Rédervorgeleges zum Riemenwechsel:

1. Olschutzdeckel 23 abschrauben.

2. Llagerdeckel 2 abschrauben.

3. Sicherungsring 18 spreizen und nach links verschieben.

4. Zwischen das Spindelzahnrad 4 und das vordere Lager ein seitlich gut passen-
des Hartholzstiick A einlegen.

5. Spindel 1 nach rechts herausdriicken.

- Schalthebel mit Nabe 134 in senkrechte Stellung bringen.

7. Schaltnabe 134 und Rastscheibe 21 entfernen und Schaltwelle 133 mit Kegelrad
soweit wie méglich zurickziehen.

8. Exzenterunterlagerbichse 10 I6sen und mit Exzenterwelle 9 herausziehen.

9. Radervorgelege mit Riemen herausnehmen.

o~

Beim Einbau ist in umgekehrter Weise vorzugehen.
Es ist jedoch folgendes zu beachten:

Der Dichtungsring 17 muB richtig in seiner Zentrierung im Spindelzahnrad sitzen.
AuBerdem mufl darauf geachtet werden, dafi der Radial-Dichtring 16 so aus-
gerichtet wird, daB er genau senkrecht zur Hauptspindel steht.

Weiler KG - Werkzeugmaschinenfabrik

Herzogenaurach - Niirnberg/Germany
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Aufbau der Maschine L;y;;(,

2-2. Vorschub (siche Ersatzteilliste ET 2 und Fig. 1)

Das Wendegetriebe ist im Nortonkasten untergebracht und wird mit dem Hebel X.
geschaltet.

Die gebréuchlichsten Vorschilbe von 0,528 bis 0,076 mm lassen sich ohne Rdder-
wechsel am Nortonkasten mit dem Schalthebel Y und der Nortonschwinge Z schal-
ten. Das Umstecken der unter sich austauschbaren Wechselrdder e und f (sieche
Vorschub- und Gewinde-Tabelle) ergibt die Feinstvorschibe von 0,066 bis 0,019 mm.
Durch Verwendung von 12 Wechselrddern kénnen mit dem Vorschubgetriebe
(Nortonkasten) alle normalen metrischen und Zollgewinde geschnitten werden.
Abnormale Gewinde konnen durch besondere Wechselrddersdtze hergestellt
werden.

2-3. Werkzeugschlitten (ET 3)

2-4. Reitstock (ET 4)

Der Reitstock ist mittels einer an seiner Riickseite sitzenden Zylinderschraube quer
zur Drehachse verstellbar. Dadurch kénnen schlanke und lange Kegel gedreht
werden.

2-5. SchloBkasten- Plan- und Léngsvorschub (siehe ET 5-und Fig. 1)

Die Leitspindel soll nur zum Gewindeschneiden verwendet werden und ist gegen
Uberlastung durch einen Scherstift gesichert. Sie besitzt gleiche Enden, kann also
bei einseitiger Abniitzung umgesteckt werden. Zu diesem Zwecke ist das rechte
Leitspindellager loszuschrauben und die beiden Pafstifte nach innen durchzu-
schlagen. Bei geéffneter SchioBmutter kann nun die Leitspindel durchgeschoben
werden.

Das Einschalten der Leitspindel geschieht durch Hineindriicken des Hebels A, das
Ausschalten mittels des Hebels B. Die Zugspindel bertrégt die Ldngs- und Plan-
vorschibe, welche durch den Hebel C ein- und ausgerickt werden kénnen. Schalt-
fehler sind nicht moglich, da die SchloBmutter blockiert ist, sobald der Ldngs-
oder Planzug eingeschaltet wird. Im umgekehrten Falle besteht ebenso eine Ver-
riegelung. Eine selbsttéitige Sicherheits-Kupplung riickt in den Endstellungen den
Vorschub des Planschlittens automatisch aus.

Weiler KG - Werkzeugmaschinenfabrik

Herzogenaurach - Niirnberg/Germany

el e o

Blatt 5




Spindelstock .
WEILER Headstock - Poupee Fixe LZ";;O
i Cabezal Fijo
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: Typ:
Spindelstock Lzy;so
1  Drehspindel
2 Deckscheibe
3 Nutmutter |
4 Spindelzahnrad z=63 Z
5 Riemenscheibe
6 Hohlwellenritzel z=28
7 Vorgelegerad z=56
8 Vorgelegeritzel z=21
9 Welle
10  Lagerbiichse
11 Spindelzahnrad z=32
12 Zahnrad z=64
(Vorschubrad) ’
13 Welle
14  Rillenkugellager
15  Nilos-Ring
16  Radialdichtring
17  Nilosring
18 Seeger-Ring
20 O-Ring
21 Rastscheibe
22  Mitnehmerbolzen
23 Olschutzdeckel
24 Aufsteckbichse
25  Futterbichse
26 Nadellager zweireihig
27 Ring
28  Futterblchse
29 Lagerbiichse
30 Scherenbolzen
31  Aufsteckbiichse
32  Kegelrad
133 Schaltwelle
134  Schaltnabe
Weiler KG - Werkzeugmaschinenfabrik ET 1-362

Herzogenavurach - Niirnberg/Germany




Nortonkasten Typ:
Feed Gear Box - Boite Norton LZ 280
Caja de Avances Norton EZw500
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Nortonkasten

T . Typ:
WEILEIﬂ Feed Gear Box - Boite Norton =5
- Caja de Avances Norton
25 Welle
26  Zahnrad z=30
27 Zwischenrad z=20
28 Laufscheibe
29 Radbolzen
30 Laufbichse
31 Zahnrad z=39
33  Zahnrad z2=39
35 Laufring
37 Zahnrad z=52
38 Welle
39  Zahnradbichse z=26
40  Antriebszahnrad z=24
41 Zwischenbichse
42  Nortonschwinge
43 Zwischenrad z=30
44  Zwischenradbolzen
45 Welle
46  Hulse
130  Druckkegel
131 Zahnrad z=39
132  Buchse
143  Gewindering
2/4 Radblock m. Kupplung z=29/52
2/5 Radblock m. Kupplung z =30/39
2/6  Scheibe
Weiler KG - Werkzeugmaschinenfabrik ET 2-260

Herzogenaurach - Niirnberg/Germany
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l Werkzeugsdhlitten
Typ:

| WEILER Carriage - Chariot LZ 280

Carro del Torno

68 : by
5 ! |
| |

25%20 DN1

l
69 140 - T
/ //{/

/
135 136 137 139

Weiler KG - Werkzeugmaschinenfabrik ET 3-258

Herzogenaurach - Nirnberg/Germany
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Werkzeugschlitten

Carriage - Chariot ,_;y;;
= Carro del Torno

60  Ankerschraube

61 Supportspindel - léngs -

62  Spindelmutter

63 Fuhrungslager

65 Spannschraube

66  Stutzschraube

67  Spannpratze

68  Unterlegscheibe

69 Messingpldttchen

135  Skalenring — Planspindel —

136  Aufnahmedeckel

137  FUhrungslager

138 Planspindelmutter — zweiteilig -

139  Planspindelzahnrad z = 15

140 Distanzbiichse

141 Skalenring

142 Supportspindel — plan —

Weiler KG - Werkzeugmaschinenfabrik ET 3-258

Herzogenaurach - Niirnberg/Germany




Reitstock
Tailstock - Poupee Mobile
Cabezal Movil

Typ:
LZ 280
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ET 4-857




Reitstock

. . Typ:
WEII.ER Tailstock - Poupee Mobile LZY;SO
S Cabezal Movil
71  Spindel
72  Spindelmutter
73  Pinole
74  Deckscheibe
75 Gleitfederbolzen
1 Spannbolzen
Weiler KG - Werkzeugmaschinenfabrik
9 ET 4-857

Herzogenaurach - Niirnberg/Germany




SchioBkasten Typ:

WEILER Apron - Tablier LZ 280

Placa de Distribucion e
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Weiler KG - Werkzeugmaschinenfabrik ET 5-857
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= SchloBkasten
J Apron - Tablier L;YZ;O
= Placa de Distribucion
77  Einrastfeder
78  SchloBmutter-Oberteil
79  SchloBmutter-Unterteil
80 Gleitstein
81  Schalischieber
82 Schnecke
83 Gleitfeder
84 Schneckenrad z=40
85 Schneckenradbiichse
86 Zahnrad z=30
87  Schaltschwinge
88 Ubertragungsrad ,Z:17
89 Radschraube
90 Laéerzahnrcd z2=22
91 Zahnrad z=40
92 Ritzelwelle z=12
93 Ritzelwelle z=16
94 Ritzelwellenzahnrad z =42
150 Wellénritzel z=15
151  Wellenritzelzohnrad z =38
1  Schneckenradwelle
2 Lagerbichse
&
Weiler KG - Werkzeugmaschinenfabrik
Herzogenaurach - Niirnberg/Germany ET 5-857
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Hinweise Typ:
fir den praktischen Betrieb L b

3. Hinweise fiir den praktischen Betrieb:

Es erscheint zweckmdBig, die Drehbank in den ersten Betriebsstunden nicht sofort
mit den héchsten Drehzahlen laufen zu lassen, damit die anfénglich auftretende
Waérme der Lagerung in normalen Grenzen gehalten wird.

3-2. Gewindeschneiden:

Zu beachten ist, daB nach jedem Réderwechsel die Wechselradschere festgeklemmt
werden muB, da bei gewissen Ubersetzungen ein Bruch der WechselrGder ein-
treten kénnte.

3-3. Nachstellen der Léings- und Planspindellagerung:

Sollte sich das Spiel der Léngs- und Planspindellagerung mit zunehmender Betriebs-
zeit unzuldssig vergréBert haben, ist die notwendige Nachstellung wie folgt vor- |
zunehmen: |

Zuerst ist der Gewindestift in der Skalenscheibe zu lésen, die Skalenscheibe 135
bzw. 141 vorzuziehen und mittels der beiden Gegenmuttern das Spiel von neuem
einzustellen bzw. nachzustellen. Das Nachstellen der Planspindelmutter kann durch
Hineinschrauben des Gewindestiftes vorgenommen werden. Dabei missen die
beiden Innensechskantschrauben leicht geldst werden, damit der vom Gewinde-
stift nach unten gedriickte Keil die beiden Mutterhdlften nach auBen driicken kann.

3-4. Uberlastungssicherung:

Die Leitspindel ist gegen zu groBe Beanspruchung und zur Sicherheit gegen
Beschddigung (durch Anfahren des Werkzeugschlittens oder Schlofkastens) durch
einen Scherstift (2 @ x 25 MS 58 H) geschitzt. Um das Durchschlagen des Scher-
stiftes nach dem Abscheren zu erleichtern, ist die Leitspindel und ihre Antriebshilse
mit einer Markierung versehen.

| 3-5. Anschlagdrehen:

Im Nortonkasten ist eine Kugel-Rutschkupplung eingebaut, welche in Verbindung
mit einem auf dem Bett festklemmbaren Anschlagbock ein genaues Anschlagdrehen
| erméglicht. Der Ausldsedruck fiir die Rutschkupplung &8t sich mittels der Ring-
| mutter 143 einstellen. Damit nun die Rutschkupplung auch ihre Funktion als Siche-
| rungselement gegen Uberlastungen beim Ldngs- und Plandrehen erfillen kann,
ist die Ringmutter 143 immer auf méglichst niedrige Dricke einzustellen. Wird der
Anschlagbock nicht zum Anschlagdrehen gebraucht, kann er bei Behinderung ohne
Bedenken entfernt werden, da zur Sicherheit gegen Anfahren des SchloBkastens
auf die Stirnfléche der Mitnehmerbuchse eine Anschlagschraube ist.

3-6. Storungen:

Zur Behebung von Betriebsstdrungen und Beschddigungen jedweder Art ist es
' zweckméBig, unter Angabe der Maschinen-Nummer und genauester Beschreibung
der Stdrung beim Lieferanten riickzufragen, wo Sie jederzeit fachmdnnisch beraten
werden.

»

Weiler KG - Werkzeugmaschinenfabrik

Herzogenaurach - Niirnberg/Germany
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S : Typ: "
Wartung der Maschine ot W LE
LZ :

Spinc

Wect

Nort:

Werl

Betts

4. WARTUNG DER MASCHINE

4-1. Taglich:

Schmierplan beachten. Reit
Fohrungen mit der Olkanne 2-3 mal &len. Schi
Wanne von Spénen sdubern.

4-2. Wéchentlich: Stuf
Schmierplan beachten. Zwi
Reinigen der Maschine. Mo
Olstand in den Olstandsréhrchen an der Rickseite des Spindelstockes prifen.

Leit- und Supportspindeln und Zahnkrénze schmieren.

43 Vierteljdhrlich: Lz
Lagerspiel der Spindellagerung und der Schlittenfihrungen Uberprifen. Sph
Olbad der Getriebekammer im Spindelstock erneuern.

Kihlwasserpumpe abschrauben, Behdlter vom Schlamm reinigen.

4-4. Jdhtlich: We
Kugellager im Motor und im stufenlosen Trieb in der linken Unterbauhdlfte aus-
bauen, auswaschen und mit frischem Fett schmieren. No

We
Be
Re
Sc
S
Zi
Iv
Weiler KG - Werkzeugmaschinenfabrik
p Blatt 7
Herzogenaurach - Niirnberg/Germany
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B

Maschine und Schmierstelle

Art der
Schmierung

Schmierstoff

LZ 280
Spindelstock:

Wechselrdder:

Nortonkasten:

Werkzeugschlitten,
Bettschlitten:

Reitstock:
SchloBkasten:

Rollenlager vorn
Nadellager hinten
Vorschubantrieb
Keilriemenscheibe
Rddervorgelege
Zahnkranze
Haltebolzen
Antriebslager u. Schwinge
Schaltrader
Leit- v. Zugspindellager
Vordere und hintere
Fihrung
Planschlitten:
Spindellagerung
Oberschlitten:
Spindellagerung
Mutter
Schwalbenschwanz-
fihrung
Reitstockspindellager
Getriebegehduse
Handvorschublager
SchloBkastengetriebe

Schmiernippel
Schmiernippel
Olbad
Schmiernippel
Schmiernippel
Fettschmierung
Fettschmierung
Schmiernippel
Schmiernippel
Schmiernippel

Olschmierung
Olschmierung

Schmiernippel
Olschmierung

Olschmierung
Schmiernippel

Schmiernippel
Schmiernippel
Schmiernippel

Lithiumfett, Tropfpunkt ca
Lithiumfett, Tropfpunkt ca
Getriebedl, Viskositat ca.
Lithiumfett, Tropfpunkt ca
Lithiumfett, Tropfpunkt ca
Lithiumfett, Tropfpunkt ca
Lithiumfett, Tropfpunkt ca
Lithiumfett, Tropfpunkt ca
Maschinendl, Viskositat ¢
Lithiumfett, Tropfpunkt ca

Maschinenél, Viskositat ¢

. 190° C
. 190° C
45E/50° C
. 190° C
. 190° C
. 190° C
. 190° C
. 190° C
a.4,5E/50° C
. 190°C

a. 4,5 E/50° C

Maschinendl, Viskositat ca. 4,5 E/50° C

Maschinendl, Viskositat ca. 4,5 E/50° C
Maschinendl, Viskositat ca. 4,5 E/50° C

Maschinendl, Viskositat ca. 4,5 E/50° C
Maschinendl, Viskositat ca. 4,5 E/50° C

Lithiumfett, Tropfpunkt ca
Lithiumfett, Tropfpunkt ca

. 190° C
. 190° C

Maschinendl, Viskositat ca. 4,5 E/50° C

Stufenloses Getriebe: Riemenscheibe Schmiernippel Lithiumfett, Tropfpunkt ca. 190° C
Iwischenvorgelege: Riemenscheibenlagerung Schmiernippel Lithiumfett, Tropfpunkt ca. 190° C
Motor: Walzlager Fettschmierung Lithiumfett, Tropfpunkt ca. 190° C
LZ 300
Spindelstock: Vordere Lagerung Schmiernippel Lithiumfett, Tropfpunkt ca. 190° C
Rollenlager hinten Schmiernippel Lithiumfett, Tropfpunkt ca. 190° C
Vorschubantrieb Olbad Getriebed!, Viskositat ca. 4,5 E/50° C
Radervorgelege Olbad Getriebedl, Viskositat ca. 4,5 E/50° C
Wechselrdder: Zahnkrdnze Fettschmierung Lithiumfett, Tropfpunkt ca. 190° C
Haltebolzen Fettschmierung Lithiumfett, Tropfpunkt ca. 190° C
Nortonkasten: Antriebslager u. Schwinge Schmiernippel Lithiumfett, Tropfpunkt ca. 190° C
Schaltrader Schmiernippel Maschinendl, Viskositét ca. 4,5 E/50° C
Leit- und Zugspindellager Schmiernippel Lithiumfett, Tropfpunkt ca. 190° C
Werkzeugschlitten, Vordere und hintere i
Betischlitten: Fuhrung Olschmierung Maschinendl, Viskositdt ca. 190° C
Planschlitten:
Spindellagerung Schmiernippel Maschinensdl, Viskositat ca. 190° C
Oberschlitten:
Spindellagerung Schmiernippel Maschinendl, Viskositat ca. 190° C
Mutter Olschmierung Maschinendl, Viskositat ca. 190° C
Schwalbenschwanz-
fGhrung Olschmierung Maschinendl, Viskositat ca. 190° C
Reitstock: Pinolenfiihrung Schmiernippel Maschinendl, Viskositét ca. 190° C
Reitstockspindellager Schmiernippel Maschinendl, Viskesitét ca. 190° C
Schlokasten: Getriebegehduse Schmiernippel Lithiumfett, Tropfpunkt ca. 190° C
Handvorschublager Schmiernippel Lithiumfett, Tropfpunkt ca. 190° C

Stufenloses Getriebe:

Zahnrad-Schaltgetriebe:

Motor:

SchloBkastengetriebe
Riemenscheibe

Getriebegehduse
Schalthebellagerung
Vorwéhlscheibenlagerung

Wadlizlager

Schmiernipoel
Schmiernippel

Olbad
Schmiernippel
Schmiernippel

Fettschmierung

Maschinenél, Viskositat ca.
Lithiumfett, Tropfpunkt ca.

SHELL TELLUS 29
Lithiumfett, Tropfpunkt ca.
Lithiumfett, Tropfpunkt ca.

Lithiumfett, Tropfpunkt ca.

190° C
190° C

190° C
190° C

190° C

WeilerKG - Werkzeugmaschinenfabrik

Herzogenaurach - Nirnberg/Germany
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—— Vorschilbe und Gewinde Typ:
Feeds and Threads-Avances y Roscas LZ 280 / LZ 300
Avances et Filetages h =6 mm
I I #8'8 f =24 | 24=e { |=48 24 125| 30| 35
_9_“_0 €11Cz .JL ALBIC A B 12{{}: 36 |42 | 45 |48
:an— 4/ 60 (95 (120|127
e 2 Fig.No.1
0132 10132 |0066 |0033
0120 | 0420 |0060 0030 a
Nod 0108 |0108 |0.054 (0027 . '.
% 009 0096 |00%8 |0,02% St NG <
0,088 10088 |0.044 (0,022 _( { / Y( ﬁ_l
0.076 10076 (0038 10019 A
A=

No.t

Be! Hebelstellung A-1 ist das
Nortongetriebe 1:1 Ubersetzt.
LEVERS IN POSITION A-1 GIYE

1=T0-1 GEAR RATID.

Leviers en Positions A+1 Donent a la
8olfe Norton le Ropport 1:1.

CON PALANCAS ENPOSICION A=1 LA

REDUCCION DE CAJA NORTON £5 DF 1:1.

Zahnrader in Klammern sind

ols Somderzubehdr erhéitlich.

CHANGE GEARS IN PARENTHESIS

ARE AVALLABLE AS EXTRAS,
Bignons entre porentheses sont
disponibles comme supplemets
ENGRANAJES DE CAMBIO ENTRE

PARENTESIS ESTAN DE VENTA

No.2
—————
1
2
E]
4
5
X 6 m |28 |28 56 (112
0.2 2 6% |13% |13% | 27 | 5%
2 5% [11n |16 |23 | 4
36 2 72 |15 15 30 | 60
2 150 | 5% | 31 62
30 |95 I 5 9% | 19 19 38 | 75
120 65)|l 5 6% 13 |26 |2 52 | 10%
36 60 4 120 140 To5 Tos |o025
o2 125 55 120 Il 4 || 25 | 1251 0625 vs2s
36 45 L% 1 2.5 [075 (0375 | 9375
42 4 || 175
. _DP |
I
Fig. lla | b ¢+ |e2la
16 | 32 | 32 | 6+ | 128
18 | 3 | 35 72 | 14k
10 20 40 &0 80 160
11 22 | #4 | 44 | 88
No3 || 42 |25 |(+0)| 95 7 Senlas T 2o s
i# |28 | 56 | 56 |12
13|26 | 52 | 52 |10%
No2 120 5 | 30 |60 | 60 | 120

COMO ESPECIALES.

Weiler KG - Werkzeugmaschinenfabrik

Herzogenavurach - Niirnberg/Germany

h=6 mm, Fig. 5
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Schnittgeschwindigkeitstabelle Tvo:
Cutting Speed Chart LZyp.
Tableau de Vitesse de Coupe Lz 283
| Tabla de Velocidad de Corte 30
|
Olmin S
S
. 38 60 90 125 180 228 270 O
/ 4 Y ! e 4 360
A // ,/ /
|
/ /1 // // /
200 / A AV
AL O | e
150 i / Z /] / P ] /
Vd / /
& /L 1 A / Z 2
/] A A A |/ A ) 750
7 ZTT 7T 7 Tx 17 Y7
100 ) / V4 A % 2
- V 1 11/ L AN 7 1 v 1080
60 // /| |/ / )4
70 2 / ;/ . /// //
60 // _/ - // I/ 1600
g 4 I V4 A Y, A V4 2
g 50 / A /1 A / % /]
) 7 // /_f’ L, P A
40 // / pa // 1/ //
// Z1 A A
30 /-/ //, /A /// / /,)
/ // // /// // /
20 /// /./ ,/ // /,n/ /
,/ / v vd /]
N A aa
4 ’/ ‘/' / :
7 .
’0 J// I/ 1’/ /,
s LA L/ 4
Y 1LV | A 4
// f/
7 =4 /]
s ¥ /|
oin,
MIMID o 5 2 30 4 50 60 70 809 W0 200 300
3) Werkstoffe
1) Werkzeug SS \\\\\\\\Qof ) Sf;ht\.\\\\\\\\\\wsmwermﬂa?!\\w
WG) Guslsm W lJLer'chfmeraH 7
2} Werkzeug L\\\\\QU S!ahl\&
Hartm, S 2 WG“”M
1) Tool - High speed steel 3) Material — Matiere - Materiel
outil - Acier rapide 4) Steel— Acier — Acero
Herramienta - Acero rapido 5)  Heavy metal — Metal lourd — Melal pesado
2) Teol - Tungsten carbide 6) Cast iron — Fonte grise — Fondicion gris
Outil-Carbure de tungstene 7)  Light metal — Metal leger — Metal liviano
Herramienta - Carburo de tungsteno
Weiler KG - Werkzeugmaschinenfabrik Fia. 6
Herzogenaurach - Niirnberg/Germany 19.
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e | Ubersicht fiir den Anbau Typ:
WE"'EB zusditzlicher Einrichtungen LZ 280
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N Typ:
EILER Normalzubehér Lzy;so

Iﬁ

5-1. Normalzubehor:

1 Fettpresse
1 Kornerspitze fir Drehspindel

1 Mitnehmerscheibe

1 Schutzmutter mit Nasenscheibe

1 Hoandspannrohr mit Handrad

1 Kornerspitze MK 2

, 1 Spannstift

1 FEinfach-Schraubenschlissel 14 DIN 894

1 Einfach-Schraubenschlissel 17 DIN 894

1 Einfach-Schraubenschlissel 22 DIN 894

1 Sechskantstift-Schlissel ’6 DIN 911
1 Sechskantstift-Schlissel 8 verkirzt DIN 911
1 Hokenschlissel 30/32 DIN 1810
1 Hakenschlissel 52/55 DIN 1810
1 Schlitzmutterschlissel M 5 B Nr. 751

5 Zylinderstift 2 ¢ x 25 (Ms 58 h)

Weiler KG - Werkzeugmaschinenfabrik

Herzogenaurach - Niirnberg/Germany
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== . Typ:
WEILER Sonderzubehér L7 980

! 5-2. SONDERZUBEHOR

Drehfutter und Spannscheiben:

Sicherheits-Mitnehmerscheibe mit Klemmring 135 mm ¢
Aufspannscheibe 220 mm ¢

Planscheibe 200 mm ¢

Planscheibe 250 mm @

Dreibackenfutter 110 mm @

Dreibackenfutter 135 mm @

Vierbackenfutter 110 mm @

Vierbackenfutter 135 mm ¢

Futterflansch 110 mm ¢

Futterflansch 135 mm ¢

Sicherheits-Futterflansch mit Klemmring 110 mm @ (vorgedreht)
Sicherheits-Futterflansch mit Klemmring 135 mm ¢ (vorgedreht)
Sicherheits-Futterflansch mit Klemmring 110 mm @ (fertig)
Sicherheits-Futterflansch mit Klemmring 135 mm @ (aufgepaft)

Drehbankspitzen:

Spindelstock-Konuseinsatz MK 2

Spitzkérner mit MK 2

Spindelstock-Spitzkoérner

Hohlk&érner mit MK 2

Hohlkérner fir Spindelstock

Halbk&rnerspitze mit MK 2

Mitlaufende Reitstockspitze (Rollkérner) mit MK 2

Zangenspanneinrichtungen und Spannzangen:

Zugspannzange bis 16 mm durchgehend,

1-24 mm, 1 oder /2 mm steigend

Spannzangen 131 M bis 20 mm @, um 1 oder */2 mm steigend
Handhebel-Schnellspannfutter NK 5 . Zangen Nr. 131 M
Aufspannsockel dazu

Futterflansch dazu 87 mm @

AufBlenstufen-Futterzangen (Ringfutter) kpl. Satz = 5 Stick
Innenstufen-Futterzangen (Stufenfutter) kpl. Satz = 5 Stick
Spindelaufsatz dazu

Setzstécke (Liinette)

Feststehende Liinette
Mitgehende LUnette

Stahlhalter und Zubehdr fiir Supportaufspannung:

Verstellbarer Stahlthalter

Verstellbarer Rickzugstahlhalter

Vierfach-Stahlhalter

Vierfach-Stahlhalter mit Einhandschaltung
Schnellspann-Wechselhalter, allein

Drehstahl-Wechselhalter dazu

Bohrstahl-Wechselhalter dazu

Bohrstangen-Wechselhalter dazu

Konushilse mit Innenkegel MK 1 fir Bohrstangen-Wechselhalter
Konushilse mit Innenkegel MK 2 fir Bohrstangen-Wechselhalter
Hoéhensupport

Weiler KG - Werkzeugmaschinenfabrik
’ Herzogenaurach - Niirnberg/Germany
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WEILERl

" Typ:
Sonderzubehor LZ 28

Teilapparat
Teilscheibe dazu, Teilung bis 48 Zdhne nach Wahl
Teilscheibe vorgearbeitet, ohne Teilung

Reitstock - Zubehor:

Dreibackenbohrfutter 0~13 mm mit Einsteckzapfen MK 2
Bohrplatte (Bohrtelier) 80 mm ¢ mit MK 2

Bohrprisma 50 mm ¢ mit MK 2
Reitstock-Schragrevolverkopf (4 Aufnahmen)
Spannzangen dazu bis 10 mm, 1 oder /2 mm steigend
Spannzangen, wie vor, jedoch um /10 mm steigend
Hebel - Bohreinrichtung

Sonderausstattungen:

Kegeldreheinrichtung

Kihlmitteleinrichtung (Motorpumpe mit Behdlter)
Kihlmitteleinrichtung (Flanschgehduse-Ausfihrung)
zum Anbau

(nur fur Modell LZG 280 N)

Verschiedenes:

Werkzeugablagetisch

Maschinenleuchte, mit Kabel und Stecker (ohne Lampe)
Handauflage, fir Holzdreharbeiten

Sdgetisch, einschlieBlich Sdageblatt -dorn

Ein Satz Keilriemen 13 x 1500 und 13 x 1000 fir Stufenscheibenantrieb
Ein Satz Breitkeilriemen, 2 Stick 32 x 10 x 1180

fir Stufenlos - Regeltrieb

Angeliefertes Drei- oder Vierbackenfutter aufpassen
Teilscheibe fir Spindelstock bis 180 Teilungen

(nach Waht)

Ein Satz Keilriemen 13 x 1320 und 13 x 800 fur Tischmodelle
Materialanschlag fir Drehspindel

Weiler KG - Werkzeugmaschinenfabrik

Herzogenaurach - Niirnberg/Germany
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Eingang der Maschine - Receipt of Machine

Typ:
Reception de la Machine LZ 280
Reception de la Maquina LZ 300

—_—

-

[— <

» | N

Weiler KG - Werkzeugmaschinenfabrik

Herzogenaurach - Niirnberg/Germany
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Aufbau der Masdhine

Typ:
LZ 280 S
LZ 300 W

Antrieb (siehe ET 6 ~ U 1/3)

Der Antriebsmotor ist im linken Teil des Unterbaues auf einer einstellbaren Platte
angeordnet. Die Kraftibertragung erfolgt mittels Breitkeilriemen 21 Uber einen
stufenlos regelbaren Trieb und von da mittels Schmalkeilriemen 20 auf die Haupt-
spindel. Die Regelung des stufenlosen Triebes und damit der Spindeldrehzahlen
ist nur bei laufender Maschine vorzunehmen.

Das Schmalkeilriemenpaar 20 (stufenloser Trieb-Hauptspindel) wird durch Lésen
der beiden Klemmschrauben 22 und Herunterdricken des Aufnahmearmes 2
gespannt. Die Spannung des Breitkeilriemens 21 erfolgt Uber die in der Motor-
scheibe eingebaute Feder 19. Die Riemenspannung ist zeitweise zu Uberprifen,
da sich besonders bei der neuen Drehbank die Riemen etwas dehnen werden.
Die Lage des Motors beeinfluBt sowohl die Riemenspannung als auch die Dreh-
zahlen. Sie wird mittels der Augenschraube eingestellt und gesichert.

Die Funktion der Regelelemente geht aus der Zeichnung ET 6 — U 1/3 hervor. Die
Regelspindel 18 bewegt Gber die Mutter 14 und den Steuerarm 15 die Getriebe-
scheibe 5, was wiederum eine Anderung des wirksamen Laufdurchmessers und
damit der Umfangsgeschwindigkeit bewirkt. Die seitliche Riemenflucht wird durch
die federnde Motorscheibe 3 erhalten.

Riemenwechsel:

1. Beim Auswechseln des Breitkeilriemens 21 ist wie folgt zu verfahren:
Riemenspannung durch Lésen der Sechskantmuttern an der Augenschraube
beseitigen.

Motor anheben und Riemen herunternehmen.

2. Fir den Riemenwechsel des Schmalkeilriemenpaares 20 ist in gleicher Weise
vorzugehen. Sodann sind die Klemmschrauben 22 zu [6sen und der ganze Trieb
nach oben zu schieben, bis das Riemenpaar 20 heruntergenommen werden kann.

Das weitere Handeln ist unter dem Absatz ,Ausbau der Drehspindel zum
Riemenwechsel” beschrieben.

Weiler KG - Werkzeugmaschinenfabrik

Herzogenaurach - Niirnberg/Germany
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Stufenlos - Regeltrieb Typ:

WEILER \{qii-Speed Drive-Variateur de Vitesse i e
’ Variador de Velocidades MD 260 W

Weiler KG - Werkzeugmaschinenfabrik

Herzogenaurach - Niirnberg/Germany
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Stufenlos - Regeltrieb Typ:

hﬂiﬁﬁéﬁj Vari-Speed Drive-Variateur de Vitesse té ";gg:v

= Variador de Velocidades MD 260 W

Aufnahmebock
Aufnahmearm
Getriebescheibe
Motor-Getriebescheibe
Getriebescheibe
Getriebescheibe
Steuergabel

Faltenbalg
Lagergehduse

Stitzplatte

a
- O 0 0 ~N O~ U1 A NN

Aufnahmerohr

-
N

Riemenscheibe
Welle
Spindelmutter
Hebel
Kugelscheibe

-
AN

o
o u

—
~

Zwischenring

_
e}

Regelspindel
Druckfeder
Schmalkeilriemen

NN =
= O 0

Breitkeilriemen

N
N

Innensechskantschraube

N
N

Sechskantschraube

N
i

Rillenkugellager

N
o

Rillenkugellagerpaar

[
o~

Scheiben-Rillenlager

N
~4

Steverwelle

N
(o]

Exzenterscheibe

Weiler KG - Werkzeugmaschinenfabrik ET6-U1/3
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C. LZG 280 N




Schmierplan
Lubrication Chart - Plan de Lubrification
Charta de Lubrificacion

Typ:
LZG 280 N

Herzogenaurach - Niirnberg/Germany
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Eingang der Maschine - Receipt of Machine

Reception de la Machine
Reception de la Maquina

Typ:
LZG 280 N

1-3 Transport

Unterlage

1-5 Ausrichten

Prazisions-Wasserwaage W

Il DN\

C==1/

4 Eisenkeile Z

Weiler KG - Werkzeugmaschinenfabrik

Herzogenaurach - Niirnberg/Germany
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Ausrichten mittels Drehversuch
und Antrieb

Typ:
LZ 280

Ausrichten mittels eines Drehversuches:

Steht eine Wasserwaage mit der gewiinschten Prézision nicht zur Verfiigung, so
ist vor dem Vergieflen ein Drehversuch durchzufihren und anschlieBend auf Grund
dessen, die Maschine genau auszurichten.

Der Drehversuch wird am zweckméBigsten wie folgt durchgefihrt:

Ein 20 bis 30 mm starkes und ca. 80 mm langes, fliegend eingespanntes Werkstiick
wird Uberdreht. Ist das Werkstiick am fliegenden Ende starker, so wird zuerst die
vordere Befestigungsschraube am linken KastenfuB und bei gréBerer Ungenauig-
keit auch die hintere Schraube am rechten DrehbankfuB stdrker angezogen. Ist
das Werkstick am fliegenden Ende schwdicher, so geht man sinngemdB in um-
gekehrter Weise vor.

Die Drehbank dreht am vorderen, fliegenden Ende stdrker.

; .

Die Drehbank dreht am vorderen, fliegenden Ende schwéicher.

—

— | e

)

Antrieb:

Der Antriebsmotor ist in der linken Seite des Unterbaues auf einer einstellbaren
Wippe angeordnet. Die Kraftibertragung erfolgt mittels Keilriemen iber ein
Zwischenvorgelege mit Stufenscheiben.

Fir den Drehzahlwechsel muB die Motorwippe 7 hochgehoben werden, bis der
Stiitzhebel 8 einrastet. AnschlieBend kénnen die Keilriemen umgelegt werden.
Beim Auswechseln des Riemens muf3 die Hauptspindel ausgebaut werden. Zur
Erhdhung der Lebensdauer der Keilriemen muB die einstellbare Riemenspannung
mit der Randelschraube 9 gesichert werden.

J —

Weiler KG - Werkzeugmaschinenfabrik

Herzogenaurach - Niirnberg/Germany
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WEILER Stufen-Antrieb

Typ:
LZG 280 N

.
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WeilerKG - Werkzeugmaschinenfabrik
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Stufen-Antrieb LZGTy2p8:0 o
1 Lagerwelle
2 Keilriemenscheibe
3  Stufenscheibe
4 Keilriemenscheibe
5 Keilriemen
6 Rillenkugellager
7 Motorx:;lcltte
8 Rastenhebel
9  Stellschraube
Weiler KG - Werkzeugmaschinenfabrik ET 6-958

Herzogenaurach - Niirnberg/Germany







