Prazisions- |
Leit- und Zugspindeldrehmaschinen

LEZ 220

mit stufenloser Drehzahlregelung -



rzisions—eitspinde_l-Drehmaschine

In der technischen Ausstattung Langsvorschub und Gewinde- Die Weiler Drehmaschinen der
etwas vereinfacht, steht mit der schneiden erteilt. 220-Reihe werden auch als hand-
Weiler LD 220 eine Leitspindel- Der Planvorschub erfolgt von Hand. betétigte Mechaniker- und Nach-
Drehmaschine fiir einfache Bear- Der SchloBkasten ist lediglich mit drehmaschinen gebaut, wortber
beitungsaufgaben zur Verfiigung. dem Handrad fir die Schnellver- eine besondere Druckschrift
Diese Drehmaschine entspricht im stellung des Bettschiittens und Auskunft gibt.

Aufbau wie in den Abmessungen dem Schalthebel flr die Leitspin-
grundsétzlich der Type LZ 220.Der  del-SchloBmutter versehen.

Bettschiitten erhalt jedoch den Die Leitspindel-Drehmaschine
Antrieb ausschlieBlich durch findet bevorzugt Verwendung im
eine ungenutete Leitspindel, Modellbau, in Laboratorien und
welche mit dem dreistufigen Vor- Forschungsstétten.

schubgetriebe gekoppelt ist und
die mechanischen Bewegungen fiir

LD 220




- Die Weiler Drehmaschine LZ 220 ist
- kraftig konstruiert, fir ihre Bau-

“ Klasse auBerst leistungsfihig und
=~ far vielseitige Bearbeitungsauf-

gaben geeignet, insbesondere bei
der Herstellung kleinerer Genauig-
. keitsteile.

Ausgestattet mit Zugspindel zum
Lang- und Plandrehen mit automa-
tischem Vorschub und Leitspindel
zum Gewindeschneiden, zeichnet
sich die LZ 220 durch vortreffiiche
Dreheigenschaften, leichte Bedie-
nung und geringen Platzbedarf aus.

LEZ 220

Der stabile Aufbau und die groBe
Herstellgenauigkeit, in Verbindung
mit weitreichenden, stufenlos regel-
baren Spindeldrehzahlen; geben
Gewahr fiir maBhaltige Werkstiicke
mit hoher Oberfiachengiite.
Reichhaltiges Zubehor erweitert -
den Anwendungsbereich der Weiler
LZ 220 und sichert Wirtschaftlich-
keit bei der Herstellung einzelner
Werkstiicke und in der Serien-
fertigung. Seit langem hat sie daher
ihren Platz in der feinmechanischen
und elektrotechnischen Industrie

Prézisions-Leit- und Zugspindel-Drehmaschine

ebenso wie in Laboratorien, in Ver- &

suchs- und Schulwerkstatten.
Die Leit- und Zugspindeldreh-
maschine LZ 220 wird auch ohne
Unterbau geliefert und ist als

Tischmaschine auf einer Werkbank §

schnell und leicht zu montieren.
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Spindelstock

Der Spindelstock in robuster Kasten--

form ist durch einen aufklappbaren

Deckel zuganglich. Die Stirnrader des
Zahnradvorgeleges mit Ubersetzung

im Verhaltnis 1 : 6,35 sind, wie auch

die Zahnrader des Vorschubabtriebs,

des unter der Schutzhaube angeord-

neten Wendeherzgetriebes und des
Wechselradgetriebes auf verstellbarem j
Scherenfeld, profilgeschabt und im ]
Nitrierverfahren gehértet.

Die einsatzgehartete und geschliffene
Drehspindel lauft in zwei Kegelrollen- ]
lagern hoher Genauigkeit; beide Lager

sind mittels einer Einstellmutter spiel-

frei nachstellbar. Der Spindelkopf ist

mit Gewinde ausgefiihrt und besitzt

einen geschliffenen Innensitz zur

direkten Aufnahme von Zugspann-

zangen.

Stufenlos regelbarer Antrieb

Von einem Elektro-FuBmotor, der riick-
seitig am Drehbankbett befestigt und
mit einem unterhalb des Spindelstocks
angeordneten Variatorgetriebe gekop-
pelt ist, erfolgt der Antrieb Uber

zwei zwangslaufig geregelte Verstell-
Kegelscheiben mit flachgezahntem
Breitkeilriemen auf eine Zwischen-
welle. Motor und Keilriemen-Regel-
getriebe sind vor Spanen geschiitzt mit
abnehmbaren Hauben abgedecki.
Zwei Schmalkeilriemen abgestimmter
Lange Gbertragen durchzugssicher und
zugleich elastisch den KraftfluB direkt
auf die Drehspindel.

Das Keilriemen-Variatorgetriebe wird
Uber Ritze! und Zahnstange durch eine
Regeleinrichtung gesteuert und mit
dem schwenkbar vorn am Spindelstock
angeordneten Handhebel bedient. Eine
zweifarbige Segmentskala mit Dreh-
zahlanzeige erleichtert das.Einstellen.

Stufenlose Drehzahlen in den Be-
reichen 315—-2000 U/min bei Direkt-
antrieb und 50—315 U/min {iber Rader-
vorgelege sind als Normalreihe mit
einem einstufigen Drehstrommotor
gegeben. Es kann auf Wunsch auch )
ein Einphasen-Wechselstrommotor ein-
gebaut werden. Durch Verwendung
eines zweifach polumschaltbaren Dreh-
strommotors besteht die Mdglichkeit,
einen erweiterten Drehzahlbereich von
25—2000 U/min vorzusehen oder fiir
spezielle Félle, wie die Bearbeitung
leicht zerspanbarer Werkstoffe, die
Maschine fiir erhdhte Drehzahlen von
37 bis. 3000 U/min auszulegen.

Ein- und Ausschalten sowie Linkslauf-
steuerung der Drehspindel erfolgen
Uber den Motor und werden durch
einen im Maschinenstander staubdicht
eingebauten Knebel-Wendeschalter



- MaschinenguB-mit feiner Geflige-

- Seitenwande. sichern ein Héchstm

Vorschubgetriebe

Der Vorschubabtrieb wird von der
Drehspindel {iber ein Wendeherz-
getriebe und eine Wechselradschere
abgeleitet. Der einfache Vorschub-
kasten mit profilgeschabten und im
Nitrierbad gehérteten Schieberadern
ist dreistufig ausgelegt. Durch Dreh-
knopfschaltung kénnen jeweils drei
mittels Zugspindel auf den Bett-
schiitten tGibertragene Langs- und
Planvorschubwerte bzw. drei Gber -
Leitspindelantrieb gegebene Gewin-:
desteigungen im Verhaltnis 1:2, 1:1"
und 2:1 eingestellt werden. Mit dem
zugehdrigen Wechselradsatz lassen
sich Millimeter-, Zoll- und Modul-
gewinde in weitem Bereich schnei-
den. Die Umsteuerung fiir Links- un
Rechisgewinde erfolgt mit dem Wen
degetriebe am Spindeistock. Die m
-hoheér Genauigkeit hergestellte Leit
spindel ist im Stiitzlager am Bettend
- doppelseitig in Axiallagern gefiihrt
. -und antriebsseitig durch Abscher-
-+ stift gegen Uberlastung gesichert.

Bett

" Das Bett ist aus erstkiassigem

= struktur hergestellt. Starke Quer-
“rippen und kriftige durchgehende:

san Starrheit und Verwindungsfest
~wkeit. Die Gleitfthrungen mit V-Bahn
“zzvorn und Flachbahn hinten sind -
.~ sorgfaltig und genau geschliffen.
- Auf-Wunsch kann das Bett gegen:
~ Mehrpreis auch mit ﬂammengehar,
eten Flhrungsbahinen. (450 HB):
eliefert werden.

ie: Bedlenungselemente smd ha'
erecht'und sinnfallig-angeordne
ie Getriebe- und Schaltorgane: -

Reitstock

Der kraftig gestaltete Reitstock wird
mittels hebelbetatigter Exzenter-
klemmung auf dem Bett festgespannt
und kann zum Drehen schlanker Kegel
auf seiner Grundplatte quer versetzt
werden. Die mit Kegelaufnahme
Morse 2 und graduierter Tiefenskala
flir 80 mm Verstellweg versehene
Pinole ist einsatzgehértet und fein-
geschliffen; sie wird liber eine
austauschbare Bronzemutter durch
Trapezgewindespindel mit Handrad
bewegt.

Bettschlitten

Der Bettschlitten ist stabil gestaltet,
besitzt geschliffene und mit Schmier-
nuten versehene Fiihrungen. Nachsteli-
bare SchlieBleisten sichern den Schlit-
ten, der zum Plandrehen festgeklemmt
werden kann, gegen Abheben und
ermoglichen, durch natirlichen Ver-
schleif3 eintretendes Fiihrungsspiel
auszugleichen, Abstreifer aus hoch-
verschleiBfestem, dlbestédndigem
Vulkolan schitzen die Gleitbahnen vor
Spanen. Der durchgehende Planschiit-
ten und der nach Winkelskala schwenk-
bare Oberschlitten sind breit gehalten
und gleiten in langen, geschliffenen
Schwalbenschwanzfiihrungen mit
Leistennachstellung. Beide Schlitten
werden durch verdeckt eingebaute
Gewindespindeln {iber Bronzemuttern
bewegt, die geteilt sind und spielfrei
nachgestellt werden kdénnen. GroBe,
mattverchromte Skalenringe mit Haar-
strichteilung gewahrleisten genaues
Einstellen und blendungsfreies
Ablesen.

Unterbau

Als geschlossene Einheit in kraftiger
SchweiBkonstruktion mit fest ver-
bundener Spanewanne ausgefiihrt,
gibt der formschdne und zweckmaBig
gestaltete Unterbau der Maschine
einen sicheren Stand. AuBer einer
Werkzeugschublade ist fliir Wechsel-
réder, Spannzangen und Zubehdr im
linken SténderfuB ein ebenfalls ver-
schlieBbares Ablageabteil vorhanden.
Im rechten FuB kann eine zusétzlich
lieferbare Elektro-Pumpe mit Kiihl-
mittelbehélter untergebracht werden.




Sonderzubehor

Dreibackenfutter 110 mm @ fiir Flansch-
befestigung, mit zwei Satz Backen (1).
Vierbackenfutter 110 mm ¢, wie vor.
Futterflansch 110 mm @ (2).
Sicherheits-Futterflansch 110 mm @ (3).
Aufspannscheibe 180 mm ¢ (4).
Vierbacken-Planscheibe 200 mm @ (5).

Hebel-Schnellspanneinrichtung fiir
Zugspannzangen und Stufenfutter (6).
Zugspannzangen, Form W-23, mit Rund-
bohrung 1—20 mm ¢ (bis 16 mm durch-
gehend) x 0,5 mm oder 1/16” — 3/4” 0]

(bis 5/8” durchgehend) x 1/32” (7).
Innenstufen-Futterzangen, Form W-23,

5-er Satz, 15—~70 mm Spann-® x 1 mm (8).
Innenstufen-Futterzangenrohling (9).
SchlieBkegel-Spindelaufsatz fiir
Innenstufen-Futterzangen (10).
AuBenstufen-Futterzangen, Form W-23,

5-er Satz, 15—70 mm Spann-® x 1 mm (11).
AuBenstufen-Futterzangenrohling (12).
Spreizkegel-Spindelaufsatz fir
AuBenstufen-Futterzangen (13).
Werkstoff-Innenanschiag fiir Drehspindel(14)
oder fiir Zangen-Schnelispanneinrichtung.
Vierfach-Revolverstahlhalter, fir

Drehlinge 10 x 10 mm (15) .
Schnellwechsel-Werkzeughatter, mit
zweiseitigem Arbeitsbereich (16).

Dazu: Drehstahl-Wechselhalter 12 x 12 mm;
Bohrstahi-Wechselhalter 20 mm ¢ ; Bohr-
stangen-Wechselhalter 20 mm@; Wechsel-

- halter mit Innenkegel Morse 2; Abstech-

messer-Wechselhalter; Doppelréndel-
Wechselhalter.

Hinterer MeiBelhalter mit Doppel-
Zahnkeileinlage, nebst Grundplatte (17).
Gewindeuhr fiir Zollgewinde (18).
Hohlkorner-Spindeleinsatz (19).
Hohlkormerspitze mit MK 2 (20). Halb-
kdrnerspitze mit MK 2 (21). Mitlaufende
Kérnerspitze MK 2 (22). Reduzierkegel-
hillse MK 2/MK 1 (23).
Zahnkranz-Dreibacken-Bohrfutter, Spann-
bereich 0-13 mm, mit Zapfen MK 2 (24).
Bohrplatte 80 mm ¢ mit Schaft MK 2 (25).
Bohrprisma 50 mm ¢) mit Schaft MK 2 (26).
Reitstock-Schriagrevolverkopf fiir 4 Bohr-
werkzeuge, mit Schaft MK 2 (27).
Bohrer-Spannzangen dazu, im Satz,

1 —13 mm ¢ rund x 0,5 mm (28).

Reitstock-Hebelbohreinrichtung mit
Handrohrspannung fiir Spannzangen

W-23, max. Pinolenhub 80 mm (29).
Kiemmring-Einfachanschlag dazu (30).
Kegelaufnahme-Einsatz in Zangenform
W-23 mit Innenkegel Morse 2 (31).
Hohensupport fir Frésarbeiten, Aufspann-
flache 100 x 92 mm, Verstellweg 100 mm,
Skalenring Teilung 0,05 mm

oder 0,001”, mit abnehmbarer Winkel-
platte 75 x 130 mm (32). Dazu:
Schraubstock mit weichen Backen, Spann-
weite 30 mm, Backenbreite 55 mm (33).
Teilapparat, eingerichtet fiir Spann-

zangen W-23, mit 24er Kerb-Teilscheibe (34).
Handauflage, mit Klemmunterteil (35).
Ségetisch (36), austauschbar gegen Hand-
auflage, nebst Sagedorn-Spindeleinsatz (37).
Mitgehende Liinette, Aufnahme bis 50 mm
¢ (38). Feststehende Liinette, Aufnahme
bis 50 mm ¢ (39).

AuBerdem sind lieferbar: Kthimittel-
einrichtung, Maschinenfeuchte, Werkzeug-
ablagetisch. :




Technische Daten

LE 220 LD220

Umlaufdurchmesser iibet; Bett 220 mm 220 mm
Umlauf-2 tber Bettschlittenholmen 195mm 195-mm
‘Dreh-& {iber Bettschlittenholmen 180 mm 180 mm
‘Dreh-@ {iber Planschlitten 125mm 125mm
Spitzenhéhe 105mm 105mm
:Spitzenweite 450 mm 450 mm
Bett-Gesamtliange 925mm 925 mm
Bettbreite 134 mm 134 mm
Drehspindelkopf nach DIN 800A mit Gewinde M 40x3,5mm M 40x3,5mm
Zentrierdurchmesser der Spindelnase 42 mm h6 42 mm h6é
Spindelbohrung 23 mm 23mm
Innenaufnahmesitz fiir Spannzangen Form w23 w2a3

Max. DurchiaB in Zugspannzange 16 mm 16 mm

Spindeldrehzahlen

Normalreihe;  Bereich
Sonderreihe 1: Bereich
Sonderreihe 2: Bereich

Antriebsleistung (Drehstrom 50 Hz):
Normalreihe: Motor n-1500
Sonderreihe 1: Motor n-750/1500
Sonderreihe 2: Motor n-750/1500
Rédervorgelege im Spindelstock

stufenlos regelbar

50--2000 U/min
25-2000 U/min
37~-3000 U/min

0,55 kW (0,75 PS)

0,37/0,75 kW (0,5/1 PS)
0,37/0,75 kW (0,5/1 PS)
i=1:635 .

stufenlos regelbar
50-~2000 U/min
25-2000 U/min
373000 U/min

0,55 kW (0,75 PS)
0,37/0,75 kW (0,5/1 PS)
0,37/0,75 kW (0,5/1 ‘PS)
i=1:635

Vorschiibe lber Zugspindel
18 Léngsvorschiibe
18 Planvorschiibe

- Vorschiibe iiber Leitspindel
18 Langsvorschiibe
Gewindesteigungen
28 Metrische Gewinde

0,015 — 0,500 mm/U
0,006—0,20 mm/U

0,047 — 0,504 mm/U

02-~50 mm . 0,2 -5,0 mm
60 Zollgewinde 4, ~ 96 Gg/1“ 41/; —96 Gg/1”
21 Modulgewinde 0,25 — 2,0 ‘mod. 0,25 —~ 2,0 mod.
24 Diametralpitch-Gewinde 1288 D.P, 1288 D.P. -
Leitspindel, Durchmesser 20 mm 20 mm. .
Leitspindelsteigung (3,175 mm =) 8 Gg/1” 8 Gg/1”
Bettschlitten - Léngsbewegung 430 mm 430 mm
Bettschlittenlinge 220 mm 190 mm
Planschlitten - Versteliweg 130 mm 130 mni
Lénge der Schwalbenschwanzfiihrung 250 mm 250 mm
Steigung der Trapezgewinde-Planspindel 2 mm . 2 mm
Teilung des Skalenringes 0,05 mm 0,05 mm
Oberschlitten - Verstellweg 135 mm 135 mm
Lange der Schwalbenschwanzfiihrung 180 mm 180 mm
Steigung der Trapezgewinde-Zustellspindel 2 mm 2 mm
Teilung des Skalenringes 0,05 mm 0,056 mm
Winkelverstellung nach Gradskala + go° + g0°
Fldche der Stahlhalteraufiage 75x 105 mm 75 x 105 mm
Hohe von Auflagefidche bis Drehmitte 18 mm 18 mm
Stahlquerschnitt im Vierkantstahlhalter 10x 10 mm 10x 10 mm
~— im’ Schnellwechselstahlhalter 12x12 mm 12x12 mm
Reitstock - Pinolenverstellweg 80 mm 80 mm
Durchmesser der Reitstockpinole 30 mm 30 mm
Kegel in der Pinole fiir Kérnerspitze Morse 2 . Morse 2
Skalenteilung auf der Pinole 1 mm- 1 mm
Seitliche Verstellung des Oberteils + 10 mm + 10 mm
Verpackungsangaben
Nettogewicht ca. 250 kg 245 kg
Bruttogewicht in Seekiste ca. 380 kg 375 kg
Abmessungen der Seekiste't. x B x H 145 x 85 x 140 cm 145 x 85 x 140 cm
Raumbedarf : 1,73 m3. 1,783 m3

Farblackierung - normal
Auf Wunsch )

Griin' (RAL 6011)

Grau (RAL 7031)

Grau (RAL 7031) .
Griin (RAL 6011)

. Normalzubehér e
: Mitnehmerscheibe ¢ 110.mm.~ . o
-Handspannrohr und Spindelschutz

. Kérnerspitze mit Zangenschaft ™ -
~Kornerspitze Morse 2~ -

.18 Wechselrdder . =70 o

- “Anschlag fiir Bettschlitten: (ni




AUS UNSEREM WEITEREN PROGRAMM

T Matador-VS

Hochlelstungs-Genaulgkelts-Spltzendrehmaschme
fiir Werkzeugmacherei und Produktion

Spitzenweite 500 mm, Dreh-@ {ber Bett 300 mm, Drehzahlbereich
15—3550 U/min mit Vorwahl-Schaltgetriebe; auch mit Variator-
getriebe fiir stufenlose Drehzahlen 28—-2000 U/min lieferbar.

Praktikant
Prézis_io'ns-Leit- und Zugspindel-Drehmaschine W
in Werkzeugmachergenauigkeit ' o
-
Spitzenweite 800 mm, Dreh-® Uber Bett 300 mm, Drehzahlberelch o
*42—-2000 U/min mit Zahnrad-Schaltgetriebe. 3.
;‘:.
z.
£
N _ Gondor-vs §
Hochleistungs-Genauigkeits-Produktions- und e
Werkzeugmacher-Drehmaschine i
Sp|tzenwe|te 800 mm, Dreh-¢.liber. Bett 330 mm, Drehzahlberelch ;‘_

12—2800 U/min mit Vorwahl-Schaltgetnebe auch in Ausfihrung -

mit. Variatorgetriebe fir stufenlose Drehzahlen 23—1650 U/min 5‘

lieferbar. ‘ 3

3

g

o

. Tarnomaoat E

B ‘Kurvenloser Revolver-Drehautomat %
ssdsesss BB » ~ mit elektronisch-hydraulischer Steuerung: 2
5t und Steckprogrammierung ‘ 1

=

: StangendurchlaB 26 mm oder 36 mm ¢, Drehlénge 100 mm, Dreh-
zahlbereich 155—3680 U/min in 6 Wahigruppen unterteilt mit je
3 automatisch schaltbaren Drehzahlen, stufenlose Vorschub-
‘regelung 10—625 mm/rin, Eilgang 8000 mm/mln in alien chh-»
. lungen.
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