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LEISTRITZ PRODUKTIONSTECHNIK GMBH

Leistritz
Profil- und Nutenziehmaschinen



Tangentialnut Sechskantprofil Drallnut Sacklochnut

Mit unserer langjahrigen Erfahrung im Maschinenbau verste-
hen wir uns als kompetenter Partner der unterschied-
lichsten Industrien: von der Antriebstechnik
bis zur Holzbearbeitung — die Maschinen
der Serie Leistritz Polymat und Polyjet
kommen in fast jeder Branche zum
Einsatz.

Unsere  Spezialisten aus
Konstruktion und  Ferti-
gung arbeiten taglich an
der  Weiterentwicklung

unserer  Technologien.
Uber viele Jahrzehnte
hinweg konnten wir
so unsere Profil- und
Nutenziehtechnik

kontinuierlich ver-

bessern, und liefern

hdchste Qualitat aus

einer Hand. Im Mit-

telpunkt unserer Ar-

beit steht dabei stets
der Kundennutzen. Mit
unserem 24-Stunden-
Nachschleifservice und
unserer weltweiten Ser-
vice- und Vertriebsorgani-
sation, sind wir ein verlass-
licher Partner und begleiten
unsere Kunden auf ihrem Er-
folgsweg.
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Schmiernut Passfedernut Keilnabenprofil

Anwendungen

Armaturenindustrie Extrusionstechnik

Getriebebau/Antriebstechnik  Holzbearbeitungsmaschinen Fordertechnik/Aufzugsbau Maschinenbau




Wie funktioniert Nutenziehen

Bei dem Ziehverfahren wird die Nut Schritt fiir Schritt erzeugt. Dabei wird ein Ziehmesser in vertikaler Richtung
mit kontinuierlicher Hubbewegung entlang der Bohrung in Verbindung mit einer horizontalen Vorschubbewegung
gezogen. Die Vorschubzustellung erfolgt nach jedem Hub durch den Vorschubkeil, der schrittweise zwischen der
Messerfiihrungsstange und der Messerstange das Ziehmesser zustellt. Um eine schonende Bearbeitung ftir Werk-
zeug und Werkstlick zu gewahrleisten wird das Ziehmesser vor der Aufwartsbewegung automatisch abgehoben.
Die Nutenziehmaschinen sind mit einem hydraulischen Doppelsaulenfihrungssystem ausgestattet. Durch die
zentrische Anordnung von Werkzeug und Werkzeugschlitten entsteht ein absolut linearer Kraftverlauf innerhalb des
Werkzeug- und Maschinensystems. Quer- und Hebelkrafte kénnen so vermieden werden, wodurch der Verschlei3
verringert und die Langlebigkeit der Maschine erhoht wird.

Grundfunktion - Ziehen

Zusatzfunktion -Sacklochziehen

[l Vesserstange
Zentrierungen

%

. Messerfuhrungsstange g
B Vorschubstange g
Ziehmesser -
I Werkstiick I

Zusatzfunktion -SacklochstoBen
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Vorteile gegeniiber StoBen

Prazise

B Wesentlich hohere Genauigkeit, da das Werkzeug Uber die gesamte Nutlange geflihrt ist
(Mittenversatz, Tiefe, Achsparallelitat)

B Hohere Oberflachenqualitat, da durch die Zentrierelemente Werkzeug und Werksttlick eine Einheit bilden

Wirtschaftlich

B Hohere Schnittwerte, da das Messer wahrend des Ziehens nicht ausweichen kann
(Ziehgeschwindigkeit, Zustellung)
B Spannung von Werkstick und Werkzeug zu einer Einheit, fihrt zu
- langeren Werkzeugstandzeiten
- optimierten Prozessparametern

Flexibel

B Wesentlich breitere und langere Nuten mdglich (Lange bis 1500 mm und Breite bis 125 mm)

Vorteile gegeniiber Raumen

Prazise

B CNC-gesteuerte Bearbeitung von
- Nuten in Sacklochbohrungen
- Drallnuten
- Schmiernuten

in bester Qualitat

Wirtschaftlich

B Geringer Platzbedarf, auch bei groBen Nutlangen oder -breiten
B Schonende Zerspanung fir das Werkstiick (kein Verzug)

B Geringe Werkzeugkosten, da kundenseitiges Scharfen der
Messer moglich

B Kurze Lieferzeiten der Werkzeuge und geringer Preis bei SondergroBen
B Preiswerte Elemente zur Werkstlickzentrierung und -aufspannung

Flexibel

B Einfachste Automatisierung durch den Anbau von Schnellspann-Einheiten
(hydraulisch/pneumatisch)

B Flexibilitat bei der Passung der Werkzeugbreiten




Die Maschinenreihen

Polymat 25/32 NC

Maschinen der Baureihe NC sind
eine kostenglinstige Losung fur
die Aufgabenstellung:

Durchgangsnuten/-profile in
Durchgangsbohrungen, sowohl
als Einzelnut, als auch fur Mehr-
fachnuten.

Far Mehrfachnuten werden
ublicherweise manuelle Teilgerate
auf die Maschine aufgebaut.

NC-Maschinen werden in der
Regel als 2-Achs-Maschinen
(gesteuerte Achsen) geliefert.

Polymat 70/100/125 CNC

CNC Maschinen haben gere-
gelte Achsen, somit ist eine In-
terpolation der Achsen madglich.
Dadurch sind neben den normalen
Passfedernuten gem. DIN 6885
bzw. Sonderprofilen in Durch-
gangsbohrungen auch

B Schragnuten

Schmiernuten

Nuten in Sackloch

Drallnuten

RegelmaBige und unregelmaBige
Mehrfachnuten/-profile
(Kerbverzahnung/Keilnaben-
profil/Evolventenprofil/...)
maglich!

Neben manuellen Teilgeraten
ist hier der Einsatz von automa-

tischen Teilapparaten (3. CNC-
Achse) moglich.

Einzelstiicke und Kleinserien
werden ebenso wirtschaftlich
produziert, wie in der GroBseri-
enfertigung, wenn die Maschine
z. B. in einen kompletten Ferti-
gungsprozess eingebunden ist,
automatisch beladen wird und
Uber mehrere Stunden mannlos
arbeitet.

Polyjet

Die Hartziehmaschine POLYJET
50 eroffnet dem Anwender eine
neue Dimension in der Profil- und
Nutenziehtechnik. Diese neue
Maschinen-Generation besitzt
die Leistungsfahigkeit von we-
sentlich komplexeren Raumma-
schinen sowie die Flexibilitat und
Wirtschaftlichkeit einer Nuten-
ziehmaschine.

Durch die enorm hohe Ziehge-
schwindigkeit von bis zu 120 m/min
ist die Hartbearbeitung maglich.

Fir Weichbearbeitung kommt die
Polyjet immer dann zum Einsatz,
wenn kurze Bearbeitungszeiten
verlangt werden.
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Leistungsdaten
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Ziehlange .
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Werkstickgewicht

Anschlusswert Hauptantrieb
Schnittgeschwindigkeit
Rucklauf konstant
Bohrungs-g nach DIN 6885
Vorschub

Platzbedarf, inkl. Elektrik
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Ausbaustufen

B Manuelle Teilscheibe B Automatische Werkstiickspannung B Spaneforderer
B Teilapparat B Schwenktisch fiir konische Bohrungen B Werkzeugversenkung
B Fernbedienung fur sperrige Werkstlicke B Automatisierung

Schwenktisch

Fernbedienung

b .
Automatische Automatisierung
Werkstuckspannung

Antrieb- linear

| Der Antrieb der Polyjet 50 wird durch einen hochdynamischen Linearan-
trieb realisiert. Dieser wartungsarme und verschleiBfreie Antrieb ermdglicht
Ziehgeschwindigkeiten bis zu 120 m/min.

linear




Leistrit=

Antrieb- hydraulisch

Das hydraulische Doppelsdulen-Fuhrungssystem garantiert durch die hochgenau gefertigten, superfinished
bearbeiteten Kolbenstangen hdchste Prazision im Werkzeugschlitten. Kolbenstangen und Hydraulikdl bilden
Fihrung und Antrieb in einer Einheit. Gleichzeitig sorgt das Hydraulikdl fir permanente Schmierung des Sys-
tems. Somit sind keine Schmier-/Wartungsstellen in der Maschine erforderlich.

hydraulisch

Die Steuerung

B SPS Steuerung S7-314, Display 5,7 mit Folientastatur
B Steuerungvon 2-4 CNC-Achsen

B die Werkzeugzustellung (X) eine Drehachse (B)
bei Mehrfachnuten und erweiterbar
flr automatische Beladung

B Bedienerflihrung in Landessprache

B Speicherkapazitat von ca. 250 Programmen

fur alle wichtigen Parameter:

- Durchmesser

- Nutbreite

- Nuttiefe

- Nutlange

- Zustellung

- Werkzeugtype

- Ziehgeschwindigkeit

- Leerhubprogrammierung

Prazise Aufnahme der Z-Achsen Position bei CNC-Technik
Hochgenaue Drehgebermesssysteme in allen Achsen
Fehlerdiagnosesystem durch Stéranzeige im Bildschirm

Schnittstelle optional fiir BDE und Programmiibermittlung

Operator Pahel




W 2/3/4 W 90/9/10/1

Jeder Werkzeugsatz deckt einen bestimmten Bearbeitungsbereich ab:
B Nutbreite B Bohrungsdurchmesser B Nutlange

Der jeweilige Werkzeugsatz wird in Abhangigkeit von der Bearbeitungsaufgabe ausgewahlt. Passend zu dem fest-
gelegten Werkzeugsatz erfolgt die Auswahl des fur die Zerspanungsaufgabe erforderlichen Ziehmessers.

Standardwerkzeugausriistung fiir Profil- und Nutenziehmaschinen

(o)
)

S

Ziehmesser Typ A Ziehmesser Typ B Ziehmesser Typ C
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Stufenbuchse Stufenlos Verstellbar

DasWerkstiick wird durchden Konus ~ Das Werksttick wird tiber seine Boh- Das Werkstiick wird iiber seine Boh-

an seiner Bohrungsfase stufenlos ~ rung zentriert. Die Stufenbuchse rung, durch ein Dreipunktspann-

zentriert und formschliissig zum  tragt das Werkstlick stirnseitig und system, mit festen und verstellbaren

Werkzeug hin abgestiitzt. stlitzt es formschltssig zum Werk- Spannelementen exzentrisch und
zeug hin ab. spielfrei fixiert.

Einsatzbereich der Zentrierséatze fiir Werkstiickbohrungen

oy N T T T R R

Stufenlos verstellbare 200 - 500
Zentriering (mm) -- 40 - 160 60-200 | 100-300 | 130-400 | 200 - 500 230 - 750

. Tischeinsatzbuchse Spannsttick Messerschaft

. Messerf[jhrungsstange . Messerstange/halter Zentrierungen
Ziehmesser . Vorschubstange . Spanabstreifer
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LWN 90

Werkstiick:
Kleingetriebeschnecken
Getriebeschnecken
Lenkschnecken
Kugelgewindespindeln
EPS-Schnecken )
Rack & Pinion Spindeln
Exzenterschnecken ®
Pumpenspindeln
Férderschnecken
Rotoren

Statoren
Gewindemuttern
Knochenschrauben ®
Kerbverzahnungen

Randel
Spezial-/Trapezgewinde
Passfedernuten

Drallnuten

Innenprofile

AuBenprofile

Nuten in konischen Bohrungen
Profilvarianten

® LWN 65

LWN 120 HP

Maschinenprogramm
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LEISTRITZ PRODUKTIONSTECHNIK GMBH
MarkgrafenstraBe 29-39

D-90459 Nirnberg

Tel.: +49 (0) 911 4306-0

Fax: +49 (0) 911 4306-440

E-Mail: produktionstechnik@Ieistritz.com

LEISTRITZ PRODUKTIONSTECHNIK GMBH
LeistritzstraBe 1-11

D-92714 Pleystein

Tel.: +49 (0) 9654 89-800

Fax: +49 (0) 9654 89-812

E-Mail: produktionstechnik@leistritz.com

LEISTRITZ Vertriebsbiiro Sid
Hauptstr. 26
CH-4456 Tenniken

Tel.: +41 61 975 33 09
Fax: +41 61 975 33 59
E-Mail: produktionstechnik@Ieistritz.com

LEISTRITZ Corporation/USA
165 Chestnut Street

Allendale NJ 07401 USA

Tel.: +1201934 8262

Fax: +1201934 8266
E-Mail: staff@leistritzcorp.com

*Bildnachweise S

LEISTRITZ Machinery

(Taicang) Co., Ltd.,

Building 2, No.33 Fuzhou Road
Taicang Nan Jiao

Jiangsu 215411 P. R. China

Tel.: +86-512-5320 6051
Fax: +86-512-5320 6061
E-Mail: fpeng@leistritz-china.cn

LEISTRITZ NIPPON CORPORATION
Hikari Bldg, Asahira 2 chome 48,
Fukujyu-cho

J- Hashima city, Gifu,501-6255

Tel.: 81 (58) 394 2526

Fax: +81 (58) 394 2527

E-Mail: sfurukura@leistritz-nippon.com

. 2-3: Doppelmayr Seilbahnen GmbH; Alois

Pottinger Maschinenfabrik GmbH; Getriebebau Nord GmbH &
Co. KG; fotolia.de: Handschieber © thomas haltinner, Kunststoff-
granulate © sarikhani, Tischler an der Frasmaschine © Kzenon
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