Leit- und Zugspindel-Drehbank
moDELL LZ 40

Spannzangen-Einrichtung Feinvorschub-Einrichtung

Spindelstock abgedeckt mit einstufiger Antriebsscheibe; Arbeitsspindel vom Riemenzug entlastet
Elektrischer Antrieb mit Spezial-Lamellenkupplung D.R.G.M.
Ubersetzungsgetriebe 1:8 wihrend des Laufes schaltbar

Schaligerite, Schiitze und Leitungen verdeckt eingebaut

12 Drehlizohlen ohne Riemenwechsel

Sn indelumdrehungen je Minute

Motordrenzahl be:de mit Ubersetmm_ mit Ubers:izung direkt
oloTarenzalien 'Jherset/mgen im Antrieb im Spindelstock nhne Ub:rsetzung
In=700 ° 335 95 268 760
; In = 900 43 122 f 344 975
IMEn = 1400 ' 67 ‘ 190 535 i 1515
Houptabmessungen
Wangenfdnge . . . « « « + + 4 4 o+ 4 4« « + « .+ . . mm 1025 .
Spitzenhthe . . . . . . . . . . . . . . . . . . . mm 130
Spindelbohrung . . . . . . . . . . . . . . . . . mnm 25
Spigenentlfernung . . . v e o ks o w e o w s« o« TR 475 .
Durchgehende Zangenbohrung I 11 41 17,5
Nichtdurchgehende Zangenbohrung . . . . . . . . . . mm 22
Grébter Drehdurchmesser GberBett . . . . . . . . . . mm 260 : {
Grébter Drehdurchmesser tiber Support . . . . . . . . mm 185
Drehstahl-Querschnitt . . . . . v e+ o+« e« .« . mm 14x14
Leitspindel-Sieigung Urdpezgewmae) v & e s & s & s MIn 3

Unser Programm
Leit- und Zugspindel-Drehbinke
Mechaniker-Drehbénke

Fertig-(Kurzwangen)-Drehbénke

‘Revolver-Drehbénke

Fabrikmarke




Bedienungsanleitung zur
‘!}II[SI) Genauigkeits-Leit- und Zugspindeldrehbank

—

Komm,-Nr, \ Hauptspindel-Nr, Priifeps—

Masch.-Nr, f Leitspindel—Nr. Liefer-Datum:

Die Bedienungsanleitung ist unbedingt dem Bedienungsmann an der
Maschine auszuhdndigen.

DENSHEARERTS SENVSESRZE BT G HUNS TS

Normalzubehdr und Hauptabmessungen
Transportanleitung

Aufstellungsplan

Allgemeines

Bedienung

Bedienungselemente

Pflege und Schmierung

01- und Fettstellenangabe mit Abbildung
Schmieranweisung - Schmierzeiten und Schmierstoffe
Leistungsangaben

Gewinde- und Vorschubtabellen
Bedienungsanweisung filir den Spindelstock
Schnitt durch den Spindelstock
Bedienungsanweisung filir den Support
Schnittzeichnung durch die Supportspindeln
Bedienungsanweisung fiir den Einzelantrieb
Schnitt durch das Zweistufengetriebe
Auswechseln der Lamellen im Einzelantrieb

20 Demontageanleitung des linken Leit- und Zugspindel-
lagers

21 Langs- und Querschnitt durch das linke Lager

22 MaBe fiir Spannzangen und Bohrfutter

23 Abbildung iliber Sondereinrichtungen

2L Schaltschema mit Schiitzensteuerung (Steuerschalter)

25 Ersatzteilliste
26 Kegeldreheinrichtung
Die Bedienungsanleitung darf ohne unsere ausdpiickliche Genehmigun;

dritten Personen, insbesondere Konkurrenzfirmen, weder ganz noch
teilweise zugdnglich gemacht werden.
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Fabrikmorke

Normalzubeh&r und Hauptabmessungen
' for
Genavigkeits-Leit- und Zugspindel-Drehbank

A) Normal-Zubehor

Unsere Leit- und Zugspindeldrehbank wird in folgender Zusammenstellung geliefert:

Wange, Spindelstock, Spannzangeneinrichtung mit Handrad, 1 Spannzange fiir den Spindelstock,
Mitnehmerscheibe mit geschiitztemn Mitnehmer, Spitz- und Hohlkérner fiir den Spindelstock,
Schutzmutter fiir das Spindelkopfgewinde, Reitstock seitlich verstellbar mit durchgehender Pi-
nole und Teilung mit je 1 Spitz- und Hohlkérner, mitgehende Liinette, Feinvorschubeinrichtung,
Leit- und Zugspindel, Leitspindelschutz, 23 Wechselrdder, Gewinde- und Vorschubtabelle, mon-
tiert auf schwerem Untergestell mit Spénefangschale und zwei Schubladen, Wechselrdderfichern,
Einzelantrieb mit Ubersetzungsgetriebe 1:8, Schaltturm sowie die nétigen Ubertragungsriemen.

Bedienungsschliissel: je 1 Hakenschliissel 68/75 und 80/90 DIN 1810, 2 Hakenschliissel 58/62 DIN
1810, 1 Hakenschliissel 40/42 DIN 1810, 2 Hakenschliissel 34/36 DIN 1810, 2 Hakenschliissel 16/20
DIN 1810, 1 Einfachschraubenschllissel SW 14 DIN 129, 1 Einfachschraubenschliissel SW 8 DIN
129, 1 Doppelschraubenschliissel SW 17/22, 1 Aufsteckschliissel Ast/8, 1 Ol- und Fettpresse, 1 Stek-
ker 8/6,5 Q.

Elektrische Ausriistung:
1 Drehstrom-Flanschmotor, 3-fach polumschaltbar, Form B 10— 0,65/0,65/0,8 KW, 1 Polschalter,
1 Steuerschalter mit den nétigen Schiitzen, 1 Netzschalter.

B) Hauptabmessungen

Wangenlédnge o & o W oW % ¥ % o5 & owmoa @ o mm T080
Spitzenhéhe . . . . ., . . . . . . . . . . mm .130
Spindelbohrung . . . . . . . . . . . . . . mm 25
Spitzenentfernung e o+ e+ 4 - 4w .« « « « . mm 500
Durchgehende Zangenbohrung (Werkstoffdurchl) . . mm 18
Nicht durchgehende Zangenbohrung . . . . . . mm 22
Grifter Drehdurchmesser iiber Bett . . . . . . mm 260
GroBter Drehdurchmesser iiber Support . . . . . mm 185
Drehstahl-Querschnitt . . . . . . . . . . . . mm1&6x76
Leitspindelsteigung (Trapezgewinde n. DIN 103) . . mm 3
Konus der Kémerspitze . . . . . . . . . . . MEK2
Anzahl der Spindeldrehzahlen . . . . . . . . . 12
Drehzahlbereich F W oW v o 8 %om 3 % o@m B o2 @ 335/515 UUpM.

oder: 33,5/3030 ,,

C) Empfehlenswertes weiteres Zubehor
r3  — Bohrreitstock mit Hebelbewegung
rl9 — FEinsatz mit kugelgelagerter Spitze i. Reitstock passend
r20st — Revolverkopf in Bohrreitstock r3 passend

s2  — Teilvorrichtung zum Anbau an den Spindelstock
s3 — Schnellspannung zum Anbau an den Spindelstock £ Ser. Fabrikation
s3b — Schnellspannung zur Verwendung flir Spreizdorne

s26 — Spitzeneinsatz mit verstellb Mitnehmerwinkel
s38 — Planscheibe mit 4 Hunden

s41 — Dreibackenfutter 135 ¢
$45 — Teilkopf zum Schneiden mehrgingiger Gewinde
w 9 — Feststehende Liinette

wlla — Exzentersupport zum Gewindeschneiden

wl2 — Revolverkopf fiir 4 Stdhle auf Support passend
w40 — Ablage fiir MeBgerite

w4l — Gelenkleuchte ,

w42 — Halter fiir Werkstattzeichnungen

Boley& Leinen EsslingenamNeckar

Modell

Blatt 1




Fabrikmarke

Bedienungsanleitung Modell
zur LZ

Genavigkeits-Leit- und Zugspindel-Drehbank Blatt 2

Transportanleitung

Das richtige Anseilen beim Abladen und Aufstellen der Maschine

Die Seile miissen
an Hebeln, beweg- §
lichen Teilen usw. g
frei vorbeigehen

Zum Aufhingen
nur Hanfseile
verwenden

Ketten und Draht-
seile sind zu wver-
meiden

Gewicht der Maschine 480 Kg.

Beim Abheben vom FuBboden richtet sich das Seil auf die Schwer-
punktlage der Maschine aus, Das Abheben ist solange zu wieder-
holen, bis die Maschine waagrecht hingt

Zur Beachtung!
Beim Aufsetzen der Maschine auf den Boden ist darauf zu achten, daB alle 4 Fiile

gleichzeitig mit Vorsicht aufgesetzt werden. Bruchgefahr!

Boley&leinen EsslingenamnNeckar




Sachgemifie Aufstellung

der Maschine mub unter Verwendung einer Genauigkeifswasserwaage erfolgen,

die auf 1 m Lénge min-
destens 0,05 mm Neigung anzeigt. Nur so kénnen die angegebenen Genauigkeiten

erreicht werden.
/a /d s
g I /= 1l [_—) I

=

(===

Mechanikerdrehbanke: Support und Reitstock abnehmen
Leit- und Zugspindeldrehbanke: Reitstock abnehmen

Die Blase der Wasserwaage soll innerhalb der Messungen ,a* und innerhalb der Messungen ,b" an dem-
selben Teilstrich stehen. Die Blase braucht jedoch nicht bei Messungen ,a" und ,b" dieselbe Stellung zeigen.

Bei den Mechanikerdrehbénken L4Rs und L3 ist die Genauigkeitswasserwaage auf die Prismaplatte der Hand-
auflage aufzulegen.

2000 12. 54 Scho.
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Fabrikmarke

Allgemeines
zur
Genauigkeits-Leit- und Zugspindel-Drehbank

Die Genauigkeits-Leit- und Zugspindel-Drehbank Original ,LEINEN" besitzt Rédervorgelege-Spindelstock
mit Einhebelschaltung.

Der Spindelstock ist abgedeckt, so daf} keinerlei Verschmutzung der eingebauten Getriebezahnrider erfolgen kann.
Die Arbeitsspindel ist vom Riemenzug entlastet.

Die beiden Olbassins im Spindelstock schmieren die Ridergetriebe automatisch; es ist dafiir zu sorgen, daf}

immer gentigend Ol in der Olkammer vorhanden ist.

Die Ubertragung von Spindelstock auf Leit- und Zugspindel geschieht iiber das Wendeherz, die Wechselrader
und das Feinvorschubgetriebe, Durch diese Feinvorschubeinrichtung ist es maglich, mit einer Wechselradstellung
vier verschiedene Vorschitbe zu erhalten. An der Feinvorschubeinrichtung ist far Leit- und Zugspindel eine
selbsttitige Auslgsung des Langzuges in beiden Richtungen angebracht.

Der Reitstock ist seitlich verstellbar, besitzt durchgehende Pinole mit Millimeterteilung zur Ausfithrung von Bohr-
arbeiten. Die seitliche Verstellung des Reitstocks wird mittels der beiden angebrachten Vierkantbundschrauben
vorgenommen. Soll der Reitstock nach vorn gegen den Bedienenden verstellt werden, so ist die vordere Vierkant-
bundschraube herauszudrehen und die hintere zur Feststellung wieder nachzustellen. Die Verstellung nach hinten
wird umgekehrt ausgeftihrt. Bei vélligem Zuriickkurbeln der Pinole wird der Spitzeneinsatz ausgestoflen.

Der Kreuzsupport, eingerichtet zum selbsttitigen Langdrehen, auflerdem zum Plan- und Konischdrehen von
Hand, besitzt grofle Zeigescheiben, auf welchen fiir Lang- und Plandreharbeiten /100 mm abzulesen ist, Simt-
liche Bewegungen gehen nach DIN, Rechtsdrehen im Uhrzeigersinn = Zustellung gegen das Werkstiick.

Mit den beigegebenen 23 Wechselrddern konnen simtliche gebriuchlichen Gewinde geschnitten werden (siche
beigegebene Gewinde- und Vorschubtabellen Blatt 12).

Das Untergestell, besonders stark gehalten, gibt der Genauigkeitsmaschine die notwendige Stabilitit. Die
Wange ist mit Kreuzrippen versehen; die Fihrungsbahnen sind in Kokille gegossen. Die Drehbank wird durch
einen dreifach-polumschaltbaren Motor angetrieben, welcher im Schwerpunkt des linken Fufles vibrationsfrei ein-
gebaut ist.

Der Einzelantrieb hat cin Ubersetzungsgetriebe von | = 1:8, welches wihrend des Laufens schaltbar ist,
Die im Einzelantrieb eingebaute Kupplung ist eine Speziallamellenkupplung mit sinusartigen Lamellen. Beim
Schneiden oder Drehen eines Gewindes wird die Ubersetzung des Getriebes eingeschaltet und erhdlt dann der
Support eine 8fache Riicklaufgeschwindigkeit. Der Einzelantrieb wird vom Motor aus durch einen Gummikeil-

riemen angetrieben.

Der Keilriemen sowie der auf dem Spindelstock aufgelegte Flachriemen kénnen bequem nachgespannt werden,
wodurch die Durchzugskraft der Drehbank gewihrleistet wird.

Jede Maschine ist mit einem Schaltturm versehen, mit welchem die Maschine ein-, um- und ausgeschaltet wird.

Soll der Spindelstodk beim Ausschalten der Bank rasch stillgesetzt werden, so kann dies durch Gegenstrom-
geben erreicht werden, Gegenstrom wird gegeben, indem man beim Ausschalten des Motors mit dem Schaltgriff
kurz tiber die Null-Raste geht bis zur Raste ,Ein”, dann aber sofort wieder auf die Nullstellung zuriickgeht.

Boley & Leinen Esslingen am Neckar
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zur
Genavigkeits-Leit- und Zugspindel-Drehbank

Fabrikmarke Hierzu Abb. Blatt 6 Blatt 5

Bedienungselemente

Die Genauigkeits-Leit-und Zugspindel-Drehbank, Modell LZ, hat Leit- und Zugspindel. Die Leit-
spindel ,L* sowie auch die Zugspindel ,,Z* sind vorne geschiitzt am Drehbankbett angeordnet.
Gegen Einwirkung von Dreh- und Feilspinen trigt die Genauigkeits-Leitspindel einen Schutz
wo ¢, welcher aus geeignetem Leder hergestellt ist; bei Erneuerung ist das rechte Leisspindel-
lager ,G“ abzumontieren, die SchloBplatte vom Gleitschlitten abzuschrauben und nach rechts
herauszunehmen, sodann kann der Leitspindelschutz {iber die Leitspindel abgeschoben werden.
Die Wechselrdder sind durch den Riderschutz ,T“ abgedeckt.

Zur Schonung der Genauigkeits-Leitspindel sollen mit derselben nur Gewinde geschnitten wer-
den. Die Dreharbeiten werden unter Beniitzung der Zugspindel vorgenommen. In dem Leit-
und Zugspindellager ,,C“ ist im Olbad laufend das Feinvorschubgetriebe eingebaut. Beim Ar-
beiten mit der Leitspindel ist der Hebel ,,V* auf ,D“ zu stellen, wihrend beim Arbeiten iiber
den Feinvorschub der Hebel ,V“ auf ,F“ zu stellen ist. Dasselbe trifft fiir die Zugspindel zu.
Diese Feinvorschubstellung ,F* betrigt co /10 des direkten Vorschubes. Es kénnen 1t. Vorschub-
tabelle Vorschiibe von 0,003—6,0 mun erreicht werden. Zu beachten ist, daB die Schaltung des
Hebels ,,V* nur bei Stillstand oder hichstens in der untersten Spindeldrehzahl erfolgen darf.
Durch diese Feinvorschubeinrichtung erhadlt man beim Schalten des Hebels auf ,F* und ,D“ je
zwel Vorschiibe lber Leit- und Zugspindel.

Der Kupplungshebel ,,H* dient zur Ein- und Ausschaltung der Leit- und Zugspindel durch Hand-
betétigung. Das selbsttitige Stillsetzen der Leit- und Zugspindel wird nach beiden Seiten durch
Anlaufen des Wangenschlittens an die auf der Zugspindel festgeklemmten Anschlagringe ,A“
erfolgen. Die Zugspindel ,,Z“ dient also zugleich als Ausriickspindel.

Die Mitnahme des Wangenschlittens nach Einriicken des Rifzels ,B“, welches hinter dem Hand-
rad liegt, geschieht durch Rechtsdrehen der Kupplungsschraube ,M“. Beim Eindrehen der Kupp-
lungsschraube ,M“ (Rechtsgewinde) mull die Leitspindelmutter getffnet sein, wihrend anderer-
seits das Ritzel ,,BY nur bei gebffneter Leitspindelmutter eingeschoben werden kann. Zur Ver-
hiitung von Fehlschaltungen sind daher die beiden Bewegungen gegenseitig blockiert.

Beim Arbeiten mit der Leitspindel 16st man die Mitnehmerschraube ,M“ durch Drehen nach
links, zieht den Bolzen ,,B“ heraus und riickt die Leitspindelmutter mittels des Hebels , 0 ein;
das Handrad ,R“ dient zur Schnellverstellung des Wangenschlittens von Hand. Mit dem Hand-
griff ,W* wird das Wendeherz ein- und ausgeriickt bzw. in der Mittelstellung die Ubertragung
auf Leit- und Zugspindel unterbrochen, Beim Drehen und Rechtsgewindeschneiden ist der Griff
in die untere, bei Linksgewinde in die obere Raste einzulegen. Der am Spindelstock angebrachte
Exzentergriff ,E“ dient zum Ein- und Ausriicken des R#dervorgeleges. Die Schaltung darf auch
hier nur im Stillstand bzw. in der niedersten Drehzahl vorgenommen werden. Das Einriicken
des Rédervorgeleges geht spielend leicht; eine kurze Drehbewegung hin und her 1iB8t die Kupp-
lungszihne und Zahnrider besser einspielen.

Der unter der Spénefangschale liegende Handhebel ,J“ dient zum Schalten des zweistufigen Ge-
iriebes ,X“, welches auf der Riickseite des linken FuBes angebaut ist. Zur Riemenspannung zwi-
schen Spindelstock und Antrieb ist ein Handgriff , Y 1“ am linken FuB angebracht.

Nach Losen der Sechskantmutter kann der Riemen nachgespannt werden. Der Antriebsmotor
ist im Schwerpunkt des linken FuBles eingebaut; als Ubertragungselement zwischen Motor und
Getriebe dient ein Keilriemen, GréBe 20 X 1060 DIN 2215. Die Riemenspannung zwischen Motor
und Antrieb wird dadurch erreicht, daB die unter dem Motor liegende Sechskantmutter geldst
und der Motor mit dem Griff , Y 2“ nach vorn gezogen wird, wobei sich der Motorflansch samt
Motor bewegt; nach der Riemenspannung wird die Sechskantmutter wieder angezogen.

Der Polumschalter ,P“ ist fiir den Bedienenden an geeigneter Stelle eingebaut und dient zum
Schalten des dreifach-polumschaltbaren Motors. Mittels des Rédervorgeleges im Spindelstock und
des Antriebs e 12 sowie der 3 Drehzahlen des Motors werden 12 Drehzahlen der Arbeitsspindel
ohne jeden Riemenwechsel erzielt. Der im rechten Full eingebaute Druckknopfschalter ,N* dient
zur Netzschaltung.

Mit dem Handgriff , U“ wird ein Steuerschalter iiber Schiitzen betétigt. Durch diesen Handgriff
wird der Motor ein-, aus- sowie die Drehrichtung umgeschaltet.

Jede Maschine ist mit einer Grobsicherung versehen, die im rechten Ful} eingebaut ist, ebenso
sind die Luftschiitzen dort untergebracht.

Fir den AnschluBl an das Netz sind im rechten FuB (Mitte) bei ,,Q“ Bohrungen fiir Panzerrohr-
gewinde ,Pg 21* vorgesehen.

Boley & lLeinen EsslingenamNeckar
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Fabrikmarke

Bedienungselemente

Genavuigkeits-Leit- und Zugspindel-Drehbank

ZUr

Modell

LZ

Blatt 6
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Abbildung zeigt die Leit- und Zugspindeldrehbank mit Exzentersupport wl0a

Anschlagringe zum Langdrehen
Ritzelgriff z. Zugspindel

Leitspindellager m, Feinvorschub
Antriebsstellung direkt

Handgriff z. Radervorgelege i. Spindelstock
Antriebsstellg. iiber Feinvorschub
Rechtes Leitspindellager

Kupplungshebel z. Bin- u. Aussch. v. Hd.
Schalthebel d. Getriebes

Arretiergriff £. d. Arbeitsspindel
Leitspindel

M Einrtickgriff f. Zugspindel

N

Druckknopfschalter fiir NetzanschluB3

O Kugelgriff fir Leitsp.Mutter

P Polumschalter

Q Netzanschluf3

R Handrad z. Lingsbewegg. ds. Supports
S Leitspindelschutz

T Wechselréderschutz

U Steuerschalter fiilr Umkehrbetrieb
V Schalthebel fiir den Feinvorschub
W Wendeherz-Schaltgriff

X Elektr. Einzelantrieb

Y Handgriffe z. Riemenspannung

Z Zugspindel

Boley&Leinen EsslingenamNeckar




Bedienungsanleitung zur Modell

Genauigkeits- Leit- u.Z2ugspindeldrehbank LZ 43
Blatt 7

Pflege und Schmierung (hierzu Abbildung Blatt 9 und 10)

Allgemeines

Flir die st8rungsfreie Durchfiihrung eines Arbeitsganges ist die
stdndige Arbeitsbereitschaft der Maschine Voraussetzung. Bei
sorgfdltiger Pflege und zweckmidBiger Schmierung ist dieser Zu-
stand bei unseren Maschinen gegeben und wird auBerdem dadurch
ihre Lebensdauer wesentlich erhcéht. Nachstehende Richtlinien
milssen deshalb dem Mann an der Maschine bekanntgegeben werden,
und eine Uberwachung der Durchfiihrung soll laufend erfolgen:

Nach Jjeder Schicht so0ll die Maschine gereinigt werden, d. h.
alle Teile, insbesondere Gleitflédchen, die bei Nichtbenutzung
am besten abgedeckt werden, sind von Staub und Metallspidnen zu
befreien. Stumpfe Werkzeuge sind rechtzeitig auszuwechseln
oder nachzuschleifen, da sonst ungenaue Arbeit geliefert wird
und erhdhter Kraftbedarf auftritt.

Zum Reinigen der Maschine sind tunlichst nichtfasernde Tiicher
zu verwenden, damit keine Fasern in die beweglichen Teile ge-
langen.

Schmierungs

Besondere Beachtung ist der richtigen Schmierung und der sach-
gemdBen Schmierstoffauswahl zu widmen. In den nachfolgenden
Schmiertabellen sind in ilibersichtlicher Weise alle Schmier-
stellen an unserer Drehbank sowie deren Versorgung mit den
notigen Schmierstoffsorten aufgefilhrt. Letztere haben sich im
praktischen Betrieb bestens bewdhrt. Wir empfehlen deshalb die
YVerwendung dieser oder gleichwertiger Schmierstoffsorten., Im
Ubrigen ist lber die Art der Schmierung noch folgendes zu sagent

Binfache Ollcher werden von Hand mit der Schmierkanne nach den
angegebenen Abschmierzeiten versorgt. Die Umgebung ist vor der
Schmierung sorgfédltig zu reinigen, damit kein Schmutz in die
Schmierstellen geht. Soweit Verschliisse vorhanden, sind diese
nach Gebrauch sofort wieder zu schlieBlen, Die Dochtschmierungen
versorgen die Schmierstellen selbsttédtig laufend mit geniigend
Schmierstoff. Es ist nur darauf zu achten, daB bei Bedarf recht-
zeitig 01 nachgefiillt wird. Kugeldler und Schmiernippel milssen
in den nachstehend angegebenen Zeitabstdnden mittels beigege-
bener Schmierpresse nachgeflillt werden und bediirfen sonst keiner
weiteren Pflege. Die Spitze der Schmierpresse muBl sorgfdltig
aufgesetzt werden, damit auch tatsdchlich der Schmierstoff an
die Schmierstellen gelangt. Beschddigte Schmiernippel miissen
sofort gegen neue ausgewechselt werden., Diese Schmiernippel
verschlieBen automatisch die Schmierstellen gegen das Eindringen
von Fremdkdrpern; Getriebe bedlirfen aufler der einmaligen Fiil-
lung nur einer laufenden Kontrolle iiber die Einhaltung des rich-
tigen Olstandes. Bei Bedarf ist rechtzeitig Ol nachzufiillen.
Auswechslung der Filllung bei neuen Maschinen erstmalig nach

500 Betriebsstunden, spdter nach jeweils weiteren 2000 bis 2500
Betriebsstunden. Das Ablassen der Olfiillungen hat m&glichst

noch in betriebswarmem Zustand zu erfolgen. Das Gehduse ist
sorgfédltig zu reinigen und wieder mit Frischdl aufzufiillen.
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Bedienungsanleitung zur Modell

Genaulgkeits- Leit- und Zugspindeldrehbank LZ 43
Blatt 7a

Bei sachgemidBer Filtrierung des Altoles kann dieses fir Nach-
fiillzwecke verwendet werden. Wdlzlager, mit denen durchweg die
Antriebsmotoren ausgeriistet sind, laufen mit der einmaligen
Fettfillung ohne Nachschmierung etwa ein Jahr. Erst nach dieser
Zeit sind die Widlzlager auszubauen, sorgfdltig zu reinigen und
mit neuem W&dlzlarerfett bis hochstens zur Halfte des freien
Raumes zu filllen., Mehrfiillung ist zu vermeiden, weil dadurch
unndtige Walkarbeit geleistet werden muBl, die erhohte Tempera-
turen zur Folge haben kann und das Fett vorzeitiﬁ verbraucht.

BiQ LB Y & A CEGNEE N = B SHS NS GBS NS ENC G AR




@ Genavigkeits-Leit- und Zugspindel-Drehbank

Fabrikmarke

Pflege und Schmierung
unserer

Hierzu Abbildung Blatt 9

Modell

LZ

Blatt 8

Kiihlmitteldle:

Es ist zu unterscheiden zwischen Schneiddlen (mit Wasser nicht mischbar), die in purem Zustand
verwendet werden und sog. Bohrolen (mit Wasser mischbar), die je nach Bearbeitungsvorgang
als Emulsion mit mehr oder weniger hohem Gehalt an Ol im Wasser angesetzt werden. Die im
Anschluf an die Schmiertabellen genannten Kiihlmittelsorten konnen nur als Anhalt dienen,
weil deren richtige Auswahl von mehreren Faktoren — wie Art der Bearbeitung und Beschaf-
fenheit des Werkstiickes sowie von dem Werkstoff abhéngig ist, Hier sowie bei allen Schmie-
rungsfragen beraten kostenlos und unverbindlich die Fachingenieure der Ollieferanten, die jeder-
zeit von den am SchluB dieser Tabelle genannten Schmierstofflieferanten angefordert werden

konnen.

Schmierstoffpflege:

Die Lagerung der Schmierstoffe muB in vor Frost geschiitzten Rdumen in geschlossenen Behiltern
erfolgen, die mit Abfiilllvorrichtungen versehen sind und ein einwandfreies Entleeren ohne Ver-
schiitten von Schmierstoff ermbglichen. Transport- und Schmierkannen sind mit Deckeln zu ver-
sehen, damit auch tatsichlich keine Unreinigkeiten in den Schmienstoff gelangen. Alle Behdilter
miissen eine genaue Aufschrift ihres Inhalts tragen, wodurch Verwechslungen vermieden werden.
Fettbehilter sind ebenfalls verschlossen zu halten und das Fett wird zweckmé&fig mit einem
Metallspachtel entnommen, weil Holz wegen der Splittergefahr ungeeignet ist.

Gebrauchte Ole sind wertvoll; es miissen deshalb Sammelstellen — nach Verwendungszwecken
getrennt — vorgesehen werden, damit diese Altdle nach entsprechender Aufbereitung wieder ver-
wendet werden kénnen. Ratschlige geben hier die Technischen Dienste der Ollieferanten.

Rhenania-Ossag, Mineral- Deutsche Gasolin A.G. Deutsche Vacuum-0Ol-A.G.,
olwerke A.G., Hamburg 1 Hannover Hamburg
Niederlassungen in: Niederlassungen in: Niederlassungen in:
Berlin Berlin Berlin

Breslau Breslau Diisseldorf

Dresden Dortmund Frankfurt a. M.
Diisseldort Dresden Hamburg
Frankfurt a. M. Frankfurt a. M. " Nirnberg
Hannover Hamburg Stuttgart

Koln Hannover

Konigsberg Kdln

Leipzig Leipzig

Ludwigshafen a. Rh. Miinchen

Miinchen Niirnberg

Niirnberg Stuttgart

Stuttgart Wien

Boley &Leinen EsslingenamNeckar




Fabrikmarke

Ol- und Fettstellenangabe zur Schmieranweisung
unserer
Genavigkeits-Leit- und Zugspindel-Drehbank
Hierzu Blatt 7 und 8

Modell

LZ

Blatt 9

1
2

3

Olschraube Spindellager, vorne
Olschraube Spindellager, hinten
(Abdeckung gedtffnet)

Fillung 1tir Kadergetriebe
(Abdeckung gedffnet)

3a Olstopien 1iir Riemenscheibenlager

4

[=R =N N =) o

i

(Abdeckung getffnet)

Fiillung tiir Ridergetriebe

(Abdeckung getffnet)

Fettnippel auf Riemenscheibe

(Abdeckung gedffnet)

Kugeldler fiir Wendeherzlager

Olschraube fiir Leitspindellager-Fiillung
Kugeldler fiir Leit- und Zugspindel-Lager
Olschraube fiir Schnecken-Lager
Kugeldler fiir die Gewindespindellager

11
12

13
14

15
16

17

18
19
20
21

Kugeloler fiur Ritzel und Klemmringbolzen
in Schiirze

Kugelbler fiir Schmierung der Support-
spindelmutter

Olnute fiir Wellen in Schiirze

Leitspindel 6len, wenn Support nach links
bewegt ist

Olloch fiir Reitstockspindellager

Kugeldler fiir Scherenbolzen (Raderschutz
abnehmen)

VerschluBschraube fiir Olfiillung des Ge-
triebes (Riemenschutz abnehmen)
VerschluBschraube an beiden Motorlagern
Schlittenfithrungen y

Olstand

OlablaBschraube

Wir bitten, darauf zu achten, daB vor dem Olen der Schlittenfilhrungen dieselben griindlich ge-
reinigt werden.

Boley&leinen Esslingen amNeckar
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Schmieranweisung Attt HAG
. < 5 {3&# 4& MOdeu
Schmierzeiten und Schmierstoffe 4
il zur LZ
Fabrimarke Genavuigkeits-Leit- und Zugspindel-Drehbank Blatt 10
; Nr. Art der Schmier- | Fiillmenge 7 Visko- |Flamm-
Schmierstelle siADh.} Sehmiemang beitan kg Schmierstoffsorte **) sitdt | punkt
Hauptspindellager vorn 1 |Dochtschmierung 0,005 SHELL OEL JY 1 ca.3.2/20°| ca. 140°
. ) Gasolin Spezialsl R [ca.3,5/20° ca. 200°
Hauptspindellager hinten 2 |Dochtschmierung 0,005
= A7l "/T
Ridergetriebe - Volto! Gleirp! £
im Spindelstock 3 |Fillung lich 0,010 SHELL OEEL-B-78 ca.3,4/50°| ca.235°
Gasolin Spezialdl K
Lager f. Riemenscheibe | 3a |Olstopfen 0,005 SHELL OEL JY 1 3,5/20° 184°
Gasolin Speziall R el
Wendegetriebe Voltol- Glerrol 4
im Spindelstock 4 |Fillung 0,010 SHELL ©EL-B-78
Gasolin Spezialsl K
Kugellager "
fiir Riemenscheibe 5 |Nippel 3monatlich 0,010 Gasolin Motanol Fett [Tyopfp. 155°
SHELL FETT FP 4 od. Tropfp. ca. 1700
Wendegetriebelager 6 |Kugeldler 0,005 . SHELL FETT VW
Linkes Lager der
Leit- und Zugspindel 7 | Olschraube 0,010
Rechtes Leit- und :
Zugspindellager 8 |Kugeldler 0,003
Schneckenlager
der Schiirze 9 |Olschraube 0,003
Spindellager -
des Supports 10 |Rugeldler 0,003
Ritzel- und Klemm- wdchentl. SHELL OEL JY 1 3,2/20° 140°
ringlager in Schiirze 11 |Kugeltler 0,003 Gasolin Spezialdl R 184°
Obere und untere o
Spindelmutter a. Supp. 12 | Kugeldler 0,005
Wellenlager i. Schiirze 13 |Olnute 0,002
Leitspindel u. Leit- ey
spindel-Mutter 14 |Auf Leitspindel 0,005
Spindellager Reitstock 15 [Olloch 0,002
Lagerzapfen
der Wechselréder 16 |Kugeldler 0,002 ege =
Voltol-Gleil! #
Einfiillstelle 17 |VerschluBschraube|3monatlich 0,080 SHELI, OEfE-B-78 3,4/50° 235°
Gasolin Spezialdl K 3,5/50° 200°
Lager f. Antriebsmotor 18 |VerschluBschraube|3monatlich 0,050 SHELL FETT FP 4 Tropip. 155°
Gasolin Motanol Fett |Tropfp. 140°
Schlittenfithrungen 19 wichentlich 0,005 SHELL OEL JY 1 3,2/20° 140°
Gasolin Spezialdl R 3,5/20° 184°

Es ist besonders ﬁaraucf zu achten, dafl in die Olstellen kein Fett eingefiillt wird; vor allem aber
trifft dies fiir die beiden Hauptlagerstellen zu, denn dadurch wird die Schmierung unterbrochen
und die Lagerstellen sehr schnell beschiédigt. Sind die Filze in den Lagerstellen nach Jahren

nicht mehr standfest, so miissen diese durch neue ersetzt werden.

Die Kontakte der Luftschalter sollen, um nicht oxydieren zu konnen, mit Shell-Wilzlagerfett
mit einem Tropfpunkt von 170°C eingefettet werden.

Sollten die oben angegebenen Schmierstoffsorten nicht zur Verfligung stehen, so ist bei Ihrem
Lieferanten unter Angabe der obigen Sorte eine entsprechende zu beantragen.

*») oder ein anderes Fabrikat mit denselben Eigenschaften
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Leistungsangaben

Modell

LZ

zZur
Genavigkeits-Leit- und Zugspindel-Drehbank Blatt 11
2 N Y 202 —02
\ \\
] i N ws Joo |rmet: To G5
NN\ o s Bptel zur Eemittlng s
¥ A NIN N \\ & " Loufzeit fiir 00 mm Dreflinge
FIRN S \ N, \1.\\\‘/ oos 105
N N e L Gegeler:
2 \\\ \\ \\ \\ AN oos log Durchmesser d'=70mm
RS ™ S ™ 1 Shbgeschw. V=30 mfamT
o AP, RN or {®
N 1 \4 Yorschub S =Q1mm/Undk
NN ' ;‘—a
Hl \\ N \ > \I\ P \\ g Gesuch?:
ENANIAN AT ST P8
£ NL \Q_% / N\ e M \\ o Lo g 1, Diewirtschafticoe Drefzak/ ?
8 AN & \ﬁi \\ N 7§ 2 Oetaufeest 7fir 20075
3 \ NS N & \k P i t  Dretlinge
D S VAR v i i N o -’!0'2
s ?-,_F N L/ \ X, \ \\ \ \\ N § L5 midfolpendkrmagen verfatien,
% &0 L AN 7 2 AN N \\a,* E B lbﬂ.f'WWMyema’f/ﬂm‘;ﬁnb
_g - ><\ g, \\ \ N \\ o &) « b/s Sehnitt inleitlinigatr senks
S \\ \"" \ ‘\ N \\' 5| ’::\ recht bis Schiitt mit dr ermifieliy
E bo = SN TN NN : réo . Jretizahiiinig waagereds! nodhdér
g - 24 N NN\ 1. 2 P g rechtenSkola zurdéleswng der
\\ o W O W W S’_ ¥ Laufzelt fiir tommIrehisrge
0 N S0
h \ \ b N w Jrehe strichpunktierte Linien
50] N\ \\\\\~\ 5 1
200 \\ \\\ 2 120
N
i N
oo AN 3 .lso
5§ 6 & w» 5 2 o b0 B > 70
Jehnitigeshminarghert ¥ i mimir
Mittlere Schniftgeschhwindigkeiten in mir./min.
Ge Stahl Rg Elektron
Arbeitsgang Drehstahl - 200HB | Kg/mm Kelmm Kg/mm Ms 58 Silumin
5060 | 60—80 | s—110 | Bromze | AIS9 )
S$S-Stahl 1524 | 16-32 | 14—24 | 12—20 | 30—60 | 200—400
DEChED, Hartmetall 30—70 | 60—130 | 50—110 | 45—100 | 90—150 -
SS-Stahl 15—18 | 12—18 | 10—15 9—13 | 18—22 | 150—300
Abstecier Hartmetall 30—40 | 4565 | 40—55 | 30—45 | 80—100 —
SS-Stahl 16-24 | 18—30 | 15—25 | 12-20 | 25-35 | 60—100
R Hartmetall 32--48 | 68—100 | 60—90 | 55—80 | 110—150 -
Gew. schneiden SS-Stahl 4—8 5—10 5—8 4—6 18—22 50-80
mit Stichel Hartmetell 2030 | 45-60 | 40—55 | 35—50 | 80—100 -
Oensdn i | B8-Sl 10--15 | 12 16 | 1012 5--8 8—14 | 40—60
Reiben SS-Stahl 3--6 36 36 3—6 10—15 -
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Gewinde- und Vorschubtabellen Modell

unserer L Z

Genavigkeits-Leit- und Zugspindel-Drehbank Blatt 12

Fabrikmarke

_\-.
g — - N
>
AT ) : o
: 41,. _ j‘-.- Zol~ u Modul gewinde
e I_/ Leitspindel beiStellung D
7 : Garge Gange
Millimeter - Gewinde eyt |1 1218 | & |ow - 71218 |4
Leilspindel ber Stellung D | Verséhub pro Umdrehung gg, 24 “g gg ; 2 : ":.51 :ﬁg ;‘;'; ;'g
Stetgung in mm pro Umdrehung |dber Leitspindel| Gber Zugspindel I:H 45720 35787 7 5| zol7do 62
mm] 1 12131 % | D 7 D F 8o | 55[720] 30]730] € 50|1P0[727] 45
7 53 90| 23|730] 3 50 | 100] 727] %5
0,10 | 20 [120] 25 |425 | 0.0 | 0.011 | 0.03 | 0,003 54 35| Fo| 25|730 45| 60| 90| 127 458
gg 25 '1255 EL) 122 o015 0.017 | 005 | 0,008 62 25| 95| 65725 4 0| §ol 1871 43
X 25 [123 | ko (120 | 020 023 | 0,06 | 0,006 &0 30| 9o 55|730 7
0,25 | 25 [125| 80 [120 | 025 | 6.024] 0.083] 0.00 o0 13 an e - Modulgewnde
2.0 g 126 g0 120 | 030 100351 °9.70 1 0,010 55 | 20|70 s0l30] ~enace| 1 |23 [ 4
: 20 | 035 | 0.041] 0,116| 0,092 48 | 30|730] 55/ 120[ o 60|103| 35|/80
0.40 0 |120| 80 |100 | o%0 | 00%T| 013 | 0.013 7z 20 .,30 700] 60 ¢§g 55| 70| do[s20
0.%5 | 25 |125| 90 | 120 | 045 | 0,053 ] 0,75 | 0.645 20| 207207271700 075 | 45| 70 770l S0
0.50 o | §0] 60 [120 | & 0058 | 0,16 , 018 ~3¢ 20|720|727] §0| 700 | 50| 731770 70
0. 60 0 | 90 TH (725 [ 0 0,070 0,20 ] 0.020 3 Z] ol #0l130| 725 | 50| 70|77 60
0.70 0 | 90] 70 [100| 070 | 0,082] 0,23 | 0,023 3E d[79o|7e7| 80| 750 | 60| 40| 11010
0,75 | 30 | — | — [120]| 075 | 0,088 0.25 | 0,025 30 ol7pol727| 75| 4.75]| 33| = | ~ 0
0,80 | 30 | 90| 89 |160 | 0,80 | 0.0G%| 0,26 | 0.026 28 Z2o0|7120727| 70| _2.00| 60|705|770] 30
g'gg -g 120] 8% 135 a-gg g”?‘ Jiﬁ 0,028 25 ol720|127] 65| 2.25| 60| 80|770 35
] 3 el o] o X 30 | 0.0 13 o572 Y] c 50| 50| 80| frol 38
7.00 — | — 420 ] 4.00 | 0917] 0.33 [ 0.0 7s AEFD :'1:; 5
1,10 | 60 | 90| 55 160 | 1. 0.429] 036 [ 0,036 2 20|7e0[727] 33
7,20 | 30 | — | — | 75| 120 | 0.1%7| 8.0 | 0,040 7o ol720(727 56
1.25 | 25 | — | — | 60| 1.25 | 0957 0416| 0.0%7 79 ol 720,727 95 L N
1.30 60 | 90| &5 |00 | 1.30 | 0152 0,43 | ¢.0%3 18 40720787 ]
.40 | 60 | 901 70 |100 | 1,40 | 0,16% | 0.#5 | 0.0k6 77 (O 720l727] 45 :
150 | %0 [ — | — |" B0 | 450 | 0176 050 | 6,050 76 L0l 1eol7e7] do
1.60 0 | 90 80 [100 | 1.60 | 0188 | 0.53 | 8.05: 74 %0l7s80l7 87 70 —
7.75 | 38 | — | — | 40| 475 | 0205] 0,583] 0.05 75 | Jolfgol7e7| ¢8| Rddersalz
1.80 | 50 | 751 90 | 100 | 1.80 | 0,211 0.50 | 0,060 723 | 40l725|727] &0 20] 2 0 0] +5
AR R R b e e e
S T =Tt & ] 97| Zdl7p0727] 55| BO| 83| Jo| 95|700|708
. 26 .80 | 0. 70 D 7ool7£7]| 39H70 720|723 7an730
250 | 50 | — | — 1" ¢éo| 2.50 | 0,29%| 0.83 | 0,083 ~ 7o
2,80 | 60| 309 70 | 60 0 | 0329] 0.93 | 0.09 o
3.00 50 [100]120] 60 00 | 03 1.00 | 0,100
[3.20 90720 50| 3.20 | & 1.06 | 0.10
50 0 | 80 | 70 50 | g 47 6 | 8,176
.60 | §0 | 75 | 7085 | 70 | j.60 | o#23| 720 | 0,720
%00 | 50 | 80 | 720 | 75| 400 | 0671 | 733 | 733
¢ 50 0 708 | 720 | &0 ™7 2 7,50 | 0,750
3,00 |60 | go 700 | 45 | 5e0 | 0388 | 766 | 4,765
5,50 | S0 |100 (770 | 30 .52 | 06&7 | 7,83 [ 3787
6,00 7 | see | 0,796 Zeo | d2d0
o\ °

Nur fiir LZ-Bank mit automatischem Planzug ,,P*“.

P wdle - Stig » 1) " Planvorschibe
Sog| | 2 | 3| & S D\SMe.Ft| /| 2 | 3 | &
of | 25 (/25| 60 | 120 | 003 |oces | 20 |120 | 25 |25
0/ | 25 |25 | 90 | /20 | 00§ |coo5 | 25 [425 | 30 [/20
02 |30 | Qo | 75 |25 | 608 |0008 |25 |25 | 50 | {20
025| 30 | - - |20 | o¢ 004 25 | {25 | 60 | f20
as |30 | = | - |0 | /3 [00/3 [ 20 |[/20 | 80 | foo

94 | d0 | - - |7 | o |oois |25 | 25| 90 | 120
05 | 4o | - - [ | o2 002 |30 | 0 |75 |25
06 | 50 | 75| g0 |foe | 025 | op25 (30 | =~ | = | (2
08 | Lo | ~ — | 50 | o028 |0028 |30 |f20 | 85 | 75
4o | 50 [ro0[d20 | 60 | 03 0,93 30| - | = | foo
425 | S0 | - - | 40| 036 | 0036 | 60 | 90 | 55 | so0
s 45| - | - | 30| a4 0,04 30| - - | 75
75| 60 [ g0 | fe5 | 4o | 046 | 0046 | 60 | 90 | 70 | foo

2 | 6o | - - | 30| o5 0,05 40 | - - | o
25 | b0 | 75 | /25 | 4o | 058 | 0058 | 35 | - - | o
3 [ 40| & |r20| 30 | 06 006 |50 |75 |90 |soo
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Bedienungsanleitung Modell

for ,LEINEN"- Radervorgelege - Spindelstock W
_ mit Einhebelschaltung
Fabrikmarke Hierzu Blatt 14 der Anleitung Blatt 13

Die zylindrische, an ihren Lagerstellen gelédppte Arbeitsspindel lduft in Lagern aus bestbewihrter
Spezialbronze. Die Lager sind nachstellbar und mit geeigneter Dochtschmierung ausgeriistet, Die
Spindel ist vom Riemenzug vollkommen entlastet; dadurch ist ein leichterer Lauf, eine ldngere
Lebensdauer und eine groBere Rundlaufgenauigkeit der Hauptspindel gewihrleistet.

Einriicken des Ridervorgeleges:

Das im Spindelstock eingebaute Réidervorgelege wird durch nur einen Hebel ,H“ betitigt. Das
Einriicken des Exzenterhebels soll mdéglichst nur beim Stillstand der Spindel, andernfalls nur in
der untersten Drehzahl erfolgen. Im iibrigen geschieht das Einriicken des Ridervorgeleges durch
Hochschwenken des Hebels ,,H" in die Stellung ,E*. Dabei ist zu beachten, daB der Eingriff der
schrigverzahnten Rider durch leichtes Hin- und Herdrehen der Arbeitsspindel erleichtert wird.
Bei Stellung ,M* des Kupplungshebels ,H* ist die Spindel lose — z. B. bei Verwendung der
Teilvorrichtung s2 —; durch Schwenken des Hebels ,H* in die Stellung ,,A“ wird die Spindel
mit der Riemenscheibe direki gekuppelt. Dieser Vorgang wird wiederum erleichtert durch Hin-
und Herbewegen der Arbeitsspindel am Handrad oder Spindelkopf.

Nachstellen der Lager:

Ist nach ldngerer Betriebsdauer zwischen Arbeitsspindel und Lager eine merkliche Laufluft .
festzustellen, so’ wird es notwendig, die Lager nachzustellen. Diese Nachstellung des radialen
Spiels erfolgt nach Lisen der &uBeren Lagermuttern ,C“ und ,G*, ferner durch vorsichtiges An-
ziehen der Rundmuttern ,,B* und ,,D“ Durch Drehen der Spindel wird festgestellt, ob die Nach-
stellung von Erfolg war. Ist spéterhin eine weitere Nachstellung notwendig, so sind die beiden
Bronzelager herauszunehmen und die in den S#geschlitzen der Lager eingepaBten Messing-
streifen etwas nachzuarbeiten. Zu diesem Zweck mulB dann die Arbeitsspindel herausgenommen
“werden.

Dies geschieht folgendermafen: .
Wendeherzhebel ,,W“ auf Mittelstellung bringen, Handhebel ,H“ in Stellung ,M" einsetzen, ab-
nehmen der Arretiervorrichtung ,F“, lésen der drei Stellschrauben ,S“ mit Gegenmuiter auf
dem Kupplungszahnrad ,K“ und entfernen der beiden Rundmuttern ,U* am Spindelende. So-

- dann 14Bt sich die Spindel durch leichtes Klopfen mit einem Holzhammer nach vorn heraus-
nehmen. Es ist darauf zu achten, daf der hintere Keil auf der Spindel durch die Keilnute des
groBen Zahnrades Pos. 10 hindurchgleitet. Beim Wiedereinbau verfahre man in umgekehrter
Weise.

Fiir die ersten Monate nach Inbetriebnahme der Maschine ist besonders zu beachten, daB infolge
des geringen! ﬁg&els (Iﬁ@u{ﬁ\%ﬁ zwischen Spindel und Lager nur diinnfliissiges, sogenanntes Ein-
laufdl, z. B. er Deutschen Vacuum-Gesellschaft, Hamburg, oder ein gleichwertiges
anderes Fabrikat fir die Fillung der Hauptlagerstellen verwendet werden darf.

Vor allem ist zu vermeiden, daB dickfliissiges Ol oder gar Fett in die Lagerstellen der Haupt-
spindel eingebracht wird, Ebenso ist zu vermeiden, den Spindelstock sofort auf hochste Dreh-
zahlen zu bringen. Nach der Einlaufperiode (ca. 500 Betriebsstunden) schmiere und fette man den
Spindelstock geméiB ‘der Schmieranweisung.

Das eingebaute Ridervorgelege sowie die Wendeherzrider laufen im Olbad. Es ist darauf zu
achten, daB das unterste Zahnrad immer im Olbad eingetaucht ist. Der Olstand fiir vorderes und
hinteres Spindellager sowie fiir das Riddervorgelege sind auf der Vorderseite des Spindelstockes
ersichtlich. Zuviel Ol einzufiillen ist unzweckmaBig.
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Fabrikmacke Hierzu Abbildung Blatt 16

zum Support der
Genavigkeits-Leit- und Zugspindel-Drehbank

.

1. Nachstellen der Keile in der Schlittenfiihrung:
Das Nachstellen der Keile geschieht durch Lésen der Gegenmuttern an den Druckschrauben
mit beigelegtemn Sechskantschliissel 8 mm, wobei mit einem Schraubenzieher die Druckschraube
anzuhalten ist. Nun verdreht man die Schlitzschraube um Weniges und stellt bei richtiger
Einstellung die Gegenmutter wieder dagegen. &

2. Untere Spindelgarnitur:

a) Nachstellen der Muttern.
Sollte sich nach einiger Zeit ein toter Gang im Gewinde bemerkbar machen, so ist der Sup-
port-Unterschlitten nach auBen zu bewegen und die Zylinderkopfschraube ,Z 1 — nach
Lidsen der Sicherheitsschraube ,S 1“ — im Wangenteil nach rechts zu drehen, wodurch der
tote Gang im Gewinde beseitigt wird. Die Sicherheitsschraube »3 1% stelle man nun wieder
dagegen.

b) Das im Spindellager entstehende Spiel kann durch die beiden Schlitzmuttern mittels Haken-
schliisseln bequem reguliert werden.

c) Olen der Spindelmuttern.
Zum Olen der Spindelmuttern im Unterschlitten bewegt man denselben bis zur Anlage
an die Schlofiplatte nach hinten, sodann kann durch den Kugeldler getlt werden.

3. Obere Spindelgarnitur:

a) Nachstellen der oberen Spindelmutter.
Zum Nachstellen der oberen Spindelmutter ist der Oberschlitten bis zu seiner Endstellung
gegen den Spindelstock zu bewegen, sodann wird mittels eines Schraubenziehers durch die
Bohrung ,,B 1* die Sicherheitsschraube ,,S 2% geldst. Nun wird das Gewindespiel durch die
Bohrung ,B 2¢ mittels der Zylinderkopfschraube »Z 2 nachgestellt. Die Zylinderkopf-
schraube ,,Z 2“ befindet sich an der Spindelstockseite. Durch Rechtsdrehung bis zum merk-
baren Widerstand werden die Gewindeginge gegenseitig bewegt und der tote Gang inner-
halb des Gewindes beseitigt. Die Sicherheitsschraube w3 2° wird nun wieder angezogen.

b) Das im Spindellager entstehende Spiel wird wie cben unter ,2b“ beseitigt.

c) Olen der Spindelmutter kann in jeder beliebigen Stellung des Oberschlittens durch den auf
der Oberflédche desselben befindlichen Kugelsler geschehen,

4. Ablesung: Lingssupport (oben) 0,01 mm = 1/100 mm

Quersupport (unten auf ) 0,01 mm = 1/100 mm

5. Konischdrehen nach Gradeinteilung:

Jeder Support hat auf dem Drehteil eine Gradeinteilung von 0—45° nach beiden Seiten. Der
Unterschlitten trégt den 0-Strich. Bei Stellung auf 0 dreht der Support zylindrisch, Zur Ver-
stellung des Drehteils 18st man die beiden Spannschrauben,

Maximale konische Verstellungsmoglichkeit bis 45°.

‘Boleyaleinen EsslingenamnNeckar
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Bedienungsanleitung Modell

zum Einzelantrieb e 12 der I. Z
Genauigkeits-Leit- und Zugspindel-Drehbank
Fabrikmarke Hierzu Abbildung Blatt 18 Blatt 17

Der Einzelantrieb e 12 enthiilt ein Ubersetzungsgetriebe fiir 2 Giéinge mit gleichbleibender Dreh-
richtung. Der Drehrichtungswechsel erfolgt durch Umkehren des Antriebsmotors. Das Ubersetzungs-
verhiltnis der beiden Génge betréigt J = 1:8, Die Zahnrider des Getriebes sind stets im Ein-
griff, so daB eine Beschddigung derselben beim Ein- wund Ausschalten ausgeschlossen ist. Die
Schaltung der Génge erfolgt durch je eine Lamellenkupplung, die jederzeit ein Einriicken unter
Last gestattet. Die Kupplungen sind nachstellbar, um die im Laufe der Zeit eintretende Abniitzung
der Lamellen wieder auszugleichen, Das Getriebe lduft vollstindig in Ol, welches durch die mit
einer Schraube verschlossene Offnung (Ol) einge fihrt wird. Vo I 1-6e} 1(07 -1/

Die erforderliche leenge betréigt ca /15 Liter und ist hierzu dickfliissiges Ol z. B, Shell-5--3-35
oder ein gleichwertiges Ol zu verwenden.

Wirkungsweise der Lamellenkupplung.

Durch die Betitigung des Handhebels, welcher in Verlingerung des Drehbolzens (a) angebracht
ist, wird die Spannmuffe (b) nach rechts oder links auf einer Fithrung (c) verschoben und hier-
durch mittels Spannklauen (d)} eine axiale Verschiebung der Welle (e) erreicht. Diese ist mit der
Kupplung verbunden und je nach der Bewegungsrichtung sind die Lamellen nach der hohen oder
der niederen Drehzahl J = 8 ;1 eingeriickt und entweder direkt oder mit den Ubersetzungs-
ridern gekuppelt. Die Kupplung lduft zur Aufnahme des Kupplungsdruckes auf Spezialkugel-
lagern.

Nachstellung.

Ist nach lingerer Betriebsdauer festzustellen, dal eine der Kupplun-gshéilften nicht mehr durch-
zieht, d. h. die Kupplung schleift, so sind die Rundmuttern (ul) bzw. (u2) mittels des beige-
gebenen Hakenschliissels nachzustellen und zwar fiir die hohen Drehzahlen die Rundmutter (ul),
{iir die niederen Drehzahlen die Rundmutter (u2). Die mit Kugelsicherung versehenen Rundmut-
tern (ul) und (u2) haben Redmtégewinde und sind jeweils in der Richtung der Spannmuffe (b)
nachzustellen., Die Rundmuttern sollen zuniichst nur bis zur nichsten Verrastung verdreht wer-
den. Reicht dies nicht aus, so ist um eine Raste weiterzudrehen. Die Nachstellung ist zu Ende,
wenn die Rundmuttern (ul) und (u2) nicht mehr verdreht werden kénnen, Jetzt sind die Lamel-
len nachzusehen. Zu diesem Zweck ist der Antrieb wegzunehmen und die Lamellen auszubauen,
um diese je nach Abniitzung zu ersetzen. 5

Zum Ausbau des Antriebs gibt Blatt 19 ndheren AufschluBl, ebenso zeigt Blatt 18 den Querschnitt
des Antriebs, woraus alles Nihere ersichtlich (iit. -
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Lfde, Nr. Bezeichnung ) ] Abkﬁfzung :
o Bedienungsanleitung fir: o
Blatt 19

Pr&ziéions—Leit- und Zugspindeldrehbank LZ

3 ° . : E
Werkstoff : BOleY & I'elnen "~ z.Beisp.:
‘ Werkzeug- und Maschinenfabrik
Esslingen am Neckar

Demontage — Anleitung .zum Einzelantrieb e 12:

‘Auswechseln der Lamellen:

Bei den im Einzelantrieb eingebauten Lamellen wird es nach Ausniitzun
der vollen Nachstellung notwendig sein, daB ein Austausch der stark
abgeniitzten Lemellen erfolgen muB, Zu diesem Zweck ist der Antrieb
vom Untergestell auszubauen. Der Drchbolzen 3525/11 ist nach Entfer-
nenn der beiden Kegelstifte Ks 6,5/50 durch leichtes Klopfen heraus-
zunehmen. Ebenso muf das Kugelgelenk vom Gelenkbolzen 3529/24 ent-

| fernt werden. Nunmehr kann der Antrieb zur Demontage in einen Schrau
stock gespannt werden und ist zuniichst die Keilriemenscheibe Pos. 6
abzuschrauben., Dann wird das Ol durch die (lablafischraube abgelassen,
. die Befestigungsschrauben des Deckels Pos. 2 und 3529/45a geldst und
hernach die rechte Seite des Antriebs (Betitigungselemente der
Kupplung von der liauptwelle) demontiert. Lls ist notwendig, dal zu-
n¥chst die 3icherungsmutter Pos. 206 von der Velle nach Lntfernen

des Schutzes Pos. 9 geldst wird. "ie Schaltgabel wird frei, nachdem
der Bolzen 352G/24 entfernt ist, nun kann mit dem Abbau der Spann-
miffe und den Spennfingertrigern usw. fortgefahren werden., Jetzt
wird die Riemenscheibe 3529/43 durch Ldsen der Stellschraube frei-
gelegt. Die Sicherungsmutter Pos. 25 und die Rundmutter rechts

R 3515/13 werden ebenfalls heruntergeschraubt, Dann wird von dieser
Seite 2us die Welle durch vorsichtiges Klopfen mitsamt den auf der
Welle sitzenden Antriebsteilen und Lamellen in Pfeilrichtung A hin-
ausgeschoben, Die somit freigewordene Welle wird nun vollends de-
montiert, die Rundmutter L 3515/13 geldst und die Teile dann durch
Klopfen mit Gummi- oder Holzhammer von der %Welle entfernt.

Die hinter dem Kugellager 6205 sitzende Rundmutter 3515/13 kann

nachk Entfernen des Lagers gel®st und die linke Kupplungshélfte von
der Hauptwelle abgenommen werden; dabel werden die Lamellen zum
huswechseln frei. Die von uns zum Austausch bezogenen Lamellen wer-
den nun entsprectend der Schnittzelchnung EBlatt 18 eingesetzt - In-
nenlamellen Pos, 2la,iufenlamellen Pos., 22a ,

IEs ist darauf zu wchten, daB nicht mehr Lamellen eingeschoben wer-
den, denn sonst erhZlt man keinen Leerlauf (kittelstellung) mehr.
Simtliche ausgebauten Teile sind nun genauestens zu untersuchen und
zu reinigen, damit evt. fehlerhaft gewordene Teile nicht wieder
eingebaut werden, :

Die Dichtungsringe sind ebenfalls suf ihre weitere Verwendungs-
fihigkeit zu untersuchen und dirfen nur denn wieder eingebaut werden,
wenn sie noch.genliend stundfest sind. Beim Zusammenbau wird mit

den auf der ¥elle sitzenden Lamellentrigern begonnen und diese in
das Geh.use eingefihrt, nun wird mit der Kitzelwelle Pos. 17 und

dem aufgebauten Yaohnrad Pos. 18 eingefahren. sls Folge wird das
Kupplungsteil Pos. 12 eingeschoben und mit Rundmutter 3515/13 fest-
gezogen. suf diesem Kupplungsteil mufl bereits das Lager 6012X aufge-
setzt sein. (ber dieses Kupellager wird nun der Deckel Pos, 2 (wel-
cher das linke Lager der hkitzelwelle triigt und die lagerung der
Hauptwelle bildet), eingeschoben und festgeschraubt. Die weiteren
Teile werden in Ublicher Veise befestigt. Die Betiitigungselemente
werden in umgekehrter Weise wie bei der Demontage auf die llauptwelle
aufgeschoben und festgestellt. Das Einregulieren der Kupplung ge-
schieht wieder nach der Bedienunygsanweisung Blatt 17.

e , [onir ] N .




Lfde. Nr, - | Bezeichnung

Bedienungsanleitung flr Abkdrzury .

Pr4zisions-Leit- und Zugspindeldrehbank Blatt 20
L & '

Werkstoff : BOIeY & I'einen z. Beisp.:

Demontage des linken Leitspindellagers:

Werkzeug- und Maschinenfabrik

Esslingen am Neckar

1.

~und abgenommen. Nun werden Getriebe und Kupplungsteile frei;

11,

Auseinandernehmen des linken Lagers:
Olschraube 3569/37 18sen, Ol ablassen.

Zur Demontage muBf zunichst Leit- und Zugspindel entfernt werden,
€8 ist deshalb notwendig, das rechte Lager Pos. 41 zu l&sen und
nach rechts herauszuziehen. Nach Abmontieren der Schalthebel H
und V auf dem Deckel Pos. 2 wird der Deckel selbst losgeschraubt

Zugspindel und hernach die Leitspindel - nach Entfernen der be-
treffenden Schrauben - werden zusammen mit dem Support nach rechts
geschoben (bei geschlossener Leitspindelmutter). Das Leitspindel-
lager Pos. 3422/30 und Bund 3422/8a wird von der Leitspindel
nicht entfernt. Die Zahnrdder auf Leit- und Zugspindel werden nun
ebenfalls frei und herausgenommen, sodaf die weitere Demontage
erfolgen kann. Die Zwischenwelle Pos. 9 wird als Folge nach rechts
herausgezogen, wodurch die Zahnridder 7 = 49/24 und50 frei werdens
Kupplungsmuffe Pos. 8 auf Welle Pos. 5 und Keil Fek 5/25 konnen
ebenfalls abgenommen werden. Um die Vielle Pos. 5 nach rechkts
herausnehmen zu kénnen, ist notwendig, den Bundring 3422/22 durch
Loésen des Stiftes Ks 4/30 und Keiles ﬁek 5/30 abzuziehen, als-
dann kann die Welle nach innen durch das Lager geschoben werden.

Die untere telle Pos. 11 mit [bersetzungszahnridern wird nach
Losen der Stellschraube Sts 6/15 von innen nach suBen d.h. von
rechts nach links entfernt und die freiwerdenden Zahnrider her-
ausgenommen.

Demontage des kompletten linken
Lagers

Wird das Lager zur Instandsetzung an uns zurickgesandt, so sind
gemiil der obigen iAnleitung lediglich Leit- und Zugspindel zu
ent fernen, hechselrider und Schere abzunchmen und das Lager
kann nach Liscn der 4 Befestigungsschrauben, wozu der Deckel
zun'ichst abgcnommen werden mufl, von der Bank entfernt werden.

Der Deckel ist wieder aufzusetzen, die Schaltgriffe zu befesti-

gen und kaenn das linke Lager dann zur Instandsetzung eingesandt
werden,




Bedienungsanleitung Modell
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orikmarke Genavigkeits-Leit- und Zugspindel-Drehbank Blatt 21

Lings- und Querschnitt durch das linke Leit- und Zugspindellager
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Bedienungsanleitung - Modell
zur LZ
Genavigkeits-Leit- und Zugspindel-Drehbank '

Fobrikmarke MaBe fiir Spannzangen und Bohrfutter Blatt 22

Bild 1 Bohrfut{erzange Kt Nr.ri6a fiir Revolverkopf r20st und Gewindebohrerhalter r16

/e
/
‘/

B-Bohrung von 0.5--10 mm
SN, / SR um 0,5 mm steigend

Bild 2 Spannzange Kat, Nr,s5/15 fiir Bohrreitstodt r3/15

WA TIIS SIS 555577775577 MR

-3
2
o

5418 oto—H—ot

5 B-Bohrung von 0,5—13,0 mm
&: um 0,5 mm steigend

Bild 3 Spannzange Kat, Nr, s5/25 fiir Spindelstock und Bohbrreitstock r3/25

-
3]
|
| Bl SIS 57w v s s s ss: I
¥ = 1.0 . |
- e ® . ) 3 -
| | 17
—H 2oz 418 2
& B-Bohrung von 0,5—22 mm

um 0,5 mm steigend

Boley&lLeinen Esslingen amNeckar




Lsn

Sondereinrichtungen zum Auf- und Anbau Modell

an LZ

Genauigkeits-Leit- und Zugspindel-Drehbank Blaft 23

Fabrikmarke

Revolverkopf w 12 Teilvorrichtung ,,S 2

Revolverkopf r 20 st
e
>

= M-’ﬂf _

Universal-Friisvorrichtung w 22 a mit Universal-Motor

Exzentersupport w 10a

Innenschleif-Einrichtung w 13a

Boley&leinen EsslingenamnNeckar
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© | Anzi(2) fur Genaulgkelts-Leit- u,Zugspindel@enbanic jﬂg,‘,,atiL i
- ‘ ;,;—-.—;. -

N T R . 2 e A Tl : e e
3 Sl ek R SRt B t . e B i A SRS A L oe T ¥ g.
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v FE e i ’ Werkzeug- und Maschinenfabrik - TR LG S

; Esslingen am Neckar

.| Die ‘einem grdferen VerschleiB unterliegenden Teile.sind

| untenstehend aufgefihrt. . 28 -
‘Bei Anforderung solcher Ersatzteile ist neben der Maschinen-
nummer die aufgefilihrte Zeichnungsnummer und die erforderliche

Stlickzehl aufzugeben.

Zgibhn.Nr. Benennung Stick pro b in kg
vty ' Einheit Setz

Support u.SchloSpleatfte: o/

3014/16 Gegenmutter z.Keil

3014/18a §ei1druckschraube
BN} 4/31 A— achstellmuttenr
. 3014/46A,,-Untere Spindelmutter

3014/32A | Untere Supportspinde
39?4[2§A Obere Spindelmutter
~ 1 3014/34 Obere Supportspindel
- | 3264/10p | Schnecke Mod. 1,25
| 3264/11 | Schneckenrsd Z = 56
| 3264/22 Leitspindelmutter
.t 3422/42 | Leitspindel mit

" e Muttern
Kugeldler 88

0,016
0,032

Y

(o)

Spindelstock:

—Zms=EESSS=To==X

3538/7 Vorderes Leger :}
3504/42 Einlage z. dto..
3504/21 Hinteres Leger
13434/4a Einlege z. dto.
3538/9a Hauptspindel mit . -
i Muttern - % 5 i %
3538/14 Kupplungszehnrad,® -
3440/10a | Trieb Z = 28 B ol
3440/17 Gleitstein '
3440/18 - Abn.Zylindersehraub%
3440/19 Xugelschraube
, Sps/L4R Spennschliissel
- |3538/39a | Filgdocht i,Leger

Reitstock:

b et g~

.3012/8 Spindel
3390/4 Spindelmutter,ohne
. Gewinde

gez.L 13._11.1954—- Sp.
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:Die einem*groseren VerschleiB unt%rliegenden Teile aind 5
.| untenstehend aufgefiibrt.
‘| Beil #nforderung solcher Ersatzte
nummey. die sufgefiihrte Ze
Stuckzahl aufzugebeno '

-,

ile ist neben dar~Mascainen-

ichnungsnummer und die erforderliche

. K 5 ' Stilek prcGewichf in'Kg_
ARSI SOeinie Einheit| Stick| Satz
Leit- W Zugspindellagér'
: :3573/3 _sChaitgabél 1 0,135
3573/7 Kupplungszehnred 1 0,140
.3573/8 Kupplungsmuffe 1 O 100
357%/17 | Dichtung f. Deckel 1 0,002
2420/28ga | Schieberad Z = 34 1 0,120
3573/21 | Kupplungsbiichse 1 0 065
3422/9& Zugspindel mit N 370
3422/29+33 - ‘ | |
'3422/20 Gleitmuffe 1 0,050 o
3422/23 Gleitstein ; 0,005 | 0,010
Einzelantrieb:
ToOES=SSS=S2=SEESE
3551/21a Innenlemelle 10 - 10,470
| 3551/22a | AuBenlamelle 10 | 0,500
| 3551/23a | Kupplungsmuffe 1 0,500 | -
‘3551/24 Knagge i 2 0,018 | 0,036
Ersztzriemen: :
| kei1riemen 20x14xi06d 1 [0,310
endlos,"Conti"Form
| N, 25524 '
auf Spindelstock:
Flechriemen 42 brt. 1 lo,720
- 2420 1g.
(verleimt)
#}Q*%J¥G&+Tﬂﬂgﬁﬁtﬁeh%&g
+— 8 F—Feerunges
_
g8L [13.11.1954. Sp. : ﬁontr.‘ gen.
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Bedienungsanleitung fir Q
Q}]IED Kegeldreheinrichtung bei Blatt 2§

LZ4S8SK und MLZ4SK

W/

Zum D r e h en mit der Kegeldreheinrich-

t ung sind die beiden Innensechskantschrauben C zu losen, damit
sich der Querschlitten frei auf dem Zwischenschlitten entsprechend der
Einstellung des Leitlineals bewegen kann. Das Leitlineal wird dann
nach Lésen der beiden Kegelgriffe D durch Drehen des Réandelknopfes B
auf den gewiinschten Einstellwinkel geschwenkt und mit diesen wieder
festgezogen., Nun wird der Kegelgriff A angezogen, wodurch zwischen
dem Querschlitten und dem Leitlineal iiber Leitwinkel und Leitschlit-
ten eine Verbindung besteht und der eingestellte Winkel auf das Werk-

stiick Ubertragen werden kann,

Zum N o rmal drehen wird A wieder geldst, die Schrauben C
wieder festgezogen, so daB Quer- und Zwischenschlitten verbunden

sind und der Querschlitten iiber die Supportspindel bewegt werden kann,

BOLEY & LEINEN - ESSLINGEN ( NECKAR)




