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Erhéhung des Leistungs- und
Drehmomentangebots

HV-X 120-30000/18

HSX 120-30000/13

HS 120-30000/13
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TSSV 120-30000/8
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Fortschritt in der Entwicklung

Verbesserung der
axialen und radialen Steifigkeit
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HV-X 120-30000/18

HSX 120-30000/13

HS 120-30000/13

Die Diagramme zeigen, dass Leistung, Drehmoment und Steifigkeit der Hochfrequenzspindeln standig gesteigert wurden.
Daneben wurden aber auch Zuverldssigkeit, Belastbarkeit und Gebrauchsdauer verbessert.
Beispielsweise ist die Gebrauchsdauer der HSX-Spindeln im Vergleich zu den HS-Spindeln im Durchschnitt 3 mal langer.

Kosteneinsparung

GroBe Anpassungsfahigkeit durch
eine Vielzahl von Varianten

Tradition verpflichtet

Durch die Verbesserung von Leistung, Belastbarkeit und
Steifigkeit wird der Einsatzbereich der neuen Spindeln
erweitert.

Es sind weniger unterschiedliche Spindeln erforderlich
um einen groBen Drehzahlbereich abzudecken.
AuBerdem kann durch Anpassung der U/f-Kennlinie
oftmals mit kleineren, billigeren Umrichtern gearbeitet
werden.

Wir liefern nicht nur ein Programm, das einen weiten
Drehzahlbereich abdeckt, sondern wir bieten auch ein
umfangreiches Paket an Ausfiihrungen und Optionen.
Dadurch kann jeder Kunde die optimale Spindel fiir seine
Aufgabe erhalten.

Es ist unser Bestreben, unseren Kunden immer das neueste
System fiir das fortschrittlichste Maschinenkonzept zu
liefern.

Daneben pflegen wir aber noch die dlteren Spindeltypen,
um Service und Ersatz zu gewdhrleisten.




GMN Hochfrequenzspindeln sind mit Hybridlagern aus-
gestattet. Bei diesen Lagern werden Innen- und Aul3en-
ringe aus Walzlagerstahl mit Keramikkugeln (Werkstoff
Siliziumnitrid) kombiniert.

Die technischen Vorteile der Hybridlager im Vergleich
zum Spindelkugellager mit Stahlkugeln sind:

VerschleiRverhalten

Wegen der hohen Harte und der geringen Affinitdt von
Keramik zu Stahl ergibt sich ein besseres Verschleil3-
verhalten auch bei Mangelschmierung. Fremdpartikel
konnen kaum in die Keramikkugeln eindringen.

Steifigkeit

Wegen des hoheren Elastizitdtsmoduls steigen die
statische und dynamische Lagersteifigkeit an. Die
relative Zunahme der dynamischen Steifigkeit hangt
vom Verhdltnis der Vorspannkraft zur drehzahlab-
hangigen Fliehkraft an den Kugeln ab.

Reibung

Das Bohr-Rollverhéltnis und die Hertz’schen Druck-
flachen werden kleiner. Dadurch wird die Reibung und
damit die Lagererwarmung reduziert.

12777

Wellenverlagerung
> auf Grund der Fliehkrafte
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Vorteile durch Hybridlager

Axialverschiebung

Durch die leichten Keramikkugeln sind die Fliehkrafte
und die hierdurch verursachte drehzahlabhdngige
Axialverschiebung im Lager kleiner. AuBerdem wird die
thermisch bedingte Axialverschiebung (indirekte
Drehzahlabhangigkeit) durch die geringere Reibung
und den kleineren Ausdehnungskoeffizienten der
Keramik reduziert.

Betriebssicherheit

Durch den geringen Temperatur-Ausdehnungs-
koeffizienten von Keramik wird das - zum Betrieb eines
Spindelkugellagers notwendige - Radialspiel erst bei
groBerer Temperaturdifferenz zwischen Innen- und
AuBenring aufgebraucht.

Schwingungen

Die Relativbewegungen zwischen Kugel und Kafig -
verursacht durch Verkippung des Lagers oder Radial-
krafte - ist bei Hybridlagern kleiner. Dies wirkt sich auf
die Kafigbeanspruchung und Unwuchtschwingungen
des Kugelsatzes (Kafigumlaufrequenz) glinstig aus.

Genauigkeit

In den Hochfrequenzspindeln werden grundsatzlich
Kugellager der Genauigkeitsklasse nach GMN Werk-
norm UP verwendet. Diese zeichnen sich im Vergleich zu
internationalen Normen durch héchste Laufgenauigkeit
aus.

Max. Rundlauffehler des Innenrings am zusammenge-
bauten Lager - Radialschlag [um]

Bohrungsdurch- Genauigkeitsklasse

messer [mm] P4/ABEC 7 P2/ABEC 9 UP
>2,5..10 2,5 1,5 1,5
>10...18 2,5 1,5 1,5
>18...30 3,0 2,5 1,5
>30...50 4,0 2,5 2,0
> 50....80 4,0 2,5 2,0

Max. Planlauffehler der Stirnseite, bezogen auf die Lauf-
bahn,am zusammengebauten Lager - Axialschlag [um]

AufBlendurch- Genauigkeitsklasse

messer [mm] P4/ABEC 7 P2/ABEC 9 UpP
> 6...18 5,0 1,5 2,0
>18...30 5,0 2,5 2,0
> 30....50 5,0 2,5 2,0
>50...80 5,0 4,0 3,0

>80..120 6,0 5,0 3,0
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Aufbau

Mit Federn vorgespannte Einzellager
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HS 80c - 180000/0,4 HS 80c - 120000/1,1
HS 80c¢ - 150000/0,5 HS 80c¢ - 90000/2

Mit Federn vorgespannte Lagerpakete
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alle Gbrigen Spindeln
Merkmale
» Kurze, starre Bauform durch Anordnung des Motors » Geringe temperaturbedingte Verdanderungen durch
zwischen den Lagergruppen ergibt hohe kritische Flussigkeitskiihlung der Lagerung an der Arbeitsseite
Drehzahl, die weit Gber der Betriebsdrehzahl liegt. und des Motors.
» Hohe Steifigkeit und Belastbarkeit. » Lange Lebensdauer durch Hartung der auf Verschleil3

L ) . oder Druck beanspruchten Flachen.
» Niedrige Schwingungsamplituden durch

Ultraprazisions-Lager. » Waagerechte Einbaulage der Spindel.

. Abweichende Einbaulage auf Anfrage.
» Uberwachung der Motortemperatur.
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Schmiersystem

Ol-Luft-Schmierung
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| Schmiermittels T
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Olpumpe
Olleitung Oldosierung
—
Misch-
i kammer
Luftleitung
—
Luftdosierung
» Hohe Betriebssicherheit durch getrennte Versorgung » Hohe Lebensdauer und Belastbarkeit durch
der Lagergruppen und exakte Dosierung der Verwendung von Olen mit Zusatzen wie HT- und
Olmengen. EP-Additiven.
» Geringe Umweltbelastung durch minimalen » Breites Spektrum an verwendbaren Olen.

Olverbrauch und Verzicht auf Vernebelung.

Fett-Dauerschmierung mit Sperrluftabdichtung

Luftleitung
—>
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KahImittelzufiihrung Gber Spaltdichtung (du)
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Kuhlmittelzufihrung
durch die Welle (Option)
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KuhImittel-
zuftihrung
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00000 l gy Leckage KuhImittel +
—> Rucklauf verbrauchtes
_>/—|-U'U Schmiermittel

i
—i

» Max. Kihlmitteldruck: 4 bar.
» Trockenlauf zuldssig.
» Unempfindlich gegen Druckst6R3e.

» Erforderliche Filterfeinheit: < 0,1 mm.

» Waagerechte Einbaulage der Spindel.
Abweichende Einbaulage auf Anfrage.

KdhImittelzuflihrung Gber Hochdruck-Drehdurchfiihrung (dh)
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KahImittel-
zuftihrung

v F1)

00000 l A Leckage Kihlmittel +
/_IU-U —> Rucklauf verbrauchtes

— Schmiermittel

» Max. Kiihlmitteldruck ist abhangig von Spindeltyp
und Dichtungskonstruktion.
Bei Bedarf bitte anfragen.

» Min.Kihlmitteldruck: 0,5 bar.

» Trockenlauf zuldssig.

» Waagerechte Einbaulage der Spindel.
Abweichende Einbaulage auf Anfrage.

» DruckstoBe missen vermieden werden.
» Erforderliche Filterfeinheit: < 0,01 mm.
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HS -/ HSX - / HV-X - Reihe

@ Aﬁ%’; Ansicht X
| Ol-Luft-
i Anschlusse
HS
=i % =3 - A
| S S
Y Kuh!wasser Kiihlwasser
Zufiihrung Ruicklauf
Schmiermittel
Ablauf
Ausfuhrung mit GA-Stecker, gerade 0
AnsichtY
L =
Option GA-Winkelstecker n
o a0t L o) Ansicht X
-0.2 Option "Hulsenflansch” D) Option "Sperrluft
1 Ol-Luft-
Anschlisse
HSX
A " SE
2 s ——— o
1 s &
HV-X )
y Kiihlwasser Kithlwasser
Zufiihrung ! Riicklauf
Schmiermittel
Ablauf
Ausfihrung mit GA-Stecker, gerade N
Ansicht X ; Ansicht Y Ansicht Y

mit GA-Stecker, mit MAC-Stecker,
o 1) Winkelausfiihrung ) Winkelausfuihrung )

Ausfiihrung mit MAC-Stecker, gerade D Option "Winkelstecker

1) Ausstattungsvarianten, siehe Seiten 13, 15.




HV-XS -

Option "Sperrluft
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/ HS-T - Reihe

- Ansicht X

)

0 A%
A
HV-XS Ol-Luft-

i _ i Anschliisse -1
3 _3 AUl e —— = e — | e X
Q Q a

Y

Kuhlwasser i
Y Zufiihrung gg?ll(ﬁiﬁcser
Schmiermittel
Ablauf

Ausflihrung mit "Radialstecker” 1

AnsichtY

Option GA-Stecker, gerade 1)

1)

-0,1
) Option "Hiilsenflansch”
T il
HS-T -
- 2
sl Hel — . 2
Q Q

Ausfihrung mit GA-Stecker, gerade )

Option GA-Winkelstecker L

1) Ausstattungsvarianten, siehe Seiten 13, 15.

AnsichtY

Option "Hulsenflansch" i
nur in Verbindung mit
GA-Stecker

Ansicht X

Option "Sperrluft"

Ol-Luft-

Anschlusse
SE
b
Kiihlwasser Kihlwasser
Rucklauf

Zufthrung

Schmiermittel
Ablauf
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HSP - / HV-P - / HSP..g - Reihe

Ansicht X
Option "Sperrluft" 0 '

SE

BA
;O'Zv Option "Hiilsenflansch”
)\ Ol-Luft- " Mms-1215
HSP Anschliisse B
Schwingungs-
aufnehmer
= 2 beidseitig am
%A%g 7’*"7’7’7’*3 - - . Hulsenflansch
Kihlwasser
HV-P Riicklauf
! KUthasser Schmiermittel
Zufuihrung Ablauf
;4/'\
Ausfiihrung mit GA-Stecker, gerade 0
Ansicht X AnsichtY AnsichtY
HHH\%HHH\
q mit GA-Stecker, mit MAC-Stecker,
Ausfiihrung mit MAC-Stecker, gerade 1 Option "Winkelstecker" ) Winkelausfiihrung i) Winkelausfiihrung U
-0,1 Ansicht X
Ay 1)
PA o5 Option "Hiilsenflansch" V Sperrluft ‘ 55
A / M8-12/15
] fur
HSP Schwingungs-
gung
aufnehmer

beidseitig am
_ Hulsenflansch

1= e - N

Kuihlwasser

Kuihlwasser
Rucklauf

Zuftihrung

Ausfiihrung mit GA-Stecker, gerade D

AnsichtY

AnsichtY

Ansicht X

=
|
|

" mit MAC-Stecker,
Winkelausfuhrung

mit GA-Stecker,

Ausfuhrung mit MAC-Stecker, gerade 0) Option "Winkelstecker" 0 Winkelausfihrung

1) Ausstattungsvarianten, siehe Seiten 14, 15.




Hochfrequenzspindeln fir manuellen Werkzeugwechsel

Spindelversorgung - Schema

GMN-Spindel Antrieb / Umrichter Maschinen-
steuerung
—{— 21 ,
gAN 22 Umrichter EIN L _l

(\ = 213 i
o—PE (L)
Analog-Sollwert [«
PTC 130°C Motorschutz v

Bereit — -

Fist=0Hz | —

Ein u.Fsoll erreicht |——""

Motorschutz — >

Sammelstérmeldung —"

Positions-
) Ruckfihrung

H Drehzahl-
@ oder

Y

PTC 100 °C

7
Temperatur
Vorwarnung

=

<—| | |‘
Sperrluft =
Druckluftversorgung

: 980

Ol-Luft-Schmierung

Das Schema zeigt eine
allgemeine Versorgung.
Je nach Spindel- und
Umrichterausfiihrung sind
\I,/ die Komponenten und die
Kiihlung Anordnungen den Erforder-
nissen anzupassen!




Bezeichnung

HS-T 100 - 105000 /2
HS-T 100 - 90000/3
HS-T 100 - 75000/5
HS 80c - 180000/0,4
HS 80c - 150000/0,5
HS 80c - 120000/1,1
HS 80c - 90000/2
HSX 100 - 105000/2
HSX 100 - 90000/3
HSX 100 - 75000/5
HSX 100 - 60000/5
HSX 120 - 60000/7
HSX 120 - 51000/12
HSX 120 - 42000/12
HSX 120 - 30000/13
HSX 150 - 42000/16
HSX 150 - 42000/11
HSX 150 - 30000/23
HSX 150 - 30000/16
HSX 150 - 24000/23
HSX 150 - 24000/17
HSX 150 - 18000/17
HSX 170 - 30000/35
HSX 170 - 30000/21
HSX 170 - 24000/35
HSX 170 - 24000/21
HSX 170 - 18000/34
HSX 170 - 18000/23
x  Standard

O Option

*  Auf Anfrage

+ Auf Anfrage, nur mit reduzierter Leistung lieferbar

Farbig gekennzeichnete Typen sind in der Grundausstattung kurzfristig lieferbar.

Werkzeug-

aufnahme

T7
T9
T12

D 04/08
D 04/08
D 06/12
D 08/14

D 08/14
D 09/16
D 10/18
D 14/23

D 14/23
D 16/28
D 22/38
D 28/43

D 22/38
D 22/38
D 32/53
D 32/53
D 36/63
D 36/63
D 36/63

D 32/53
D 23/53
D 36/63
D 36/63
D 36/68
D 36/68

X X X X X X X X

X X X X X X X X X X X

X X X X X X

du

(@]

O O OO O O O O

o o

dh

O O O OO

O O O0OO0OO0Oo

DrS

X X X X

X X X X X X X X X X X

X X X X X X

DrG
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Ausstattung

Ausstattung

Spannung [V]

WisS SpL Fla 350 220

(0] (0] o X (0]
(0] (0] (o] X (0]
(0] (0] (] X (0]
* - * 0 X
* * O X
* - * o X
* - * X O
(0] (0] (] X (0]
(0] (0] (o] X (0]
(0] (0] (6] X (0]
(0] (0] (o] X o
(0] (0] (o] X (0]
(0] (0] (o] X +
(0] (0] (0] X
(] (0] (] X -
(0] (0] (6] X +
(0] (0] 0 X -
(0] (0] (] X -
(0] (0] (o] X +
(0] (0] (o] X
(0] (0] (0] X +
(o] (0] (] X +
(0] (0] (] X -
(0] (0] (0] X -
(] (0] (o] X -
(0] (0] (0] X -
(0] (0] (0] X -
(0] (0] (0] X -

¢ Hybridlager

du:  KihImittel durch die Welle

dh:  Mit Hochdruck-Drehdurchfiihrung

DrG: Drehwinkelgeber

460

(]

* O =x

*

O O O0OO0OO0Oo

DrS:
Wis:
SpL:

Fla:

Steckertyp
GA MAC
X -
X -
X -
X -
X -
X -
X -
X -
X -
X -
X -
X -
X O
X O
X (0]
- X
X (0}
- X
X (6]
- X
X (0}
X (0]
- X
- X
- X
- X
- X
- X

Drehzahlsensor
Winkelstecker
Sperrluft
Flanschgehduse

SV 35



x

*

HSP
HSP
HSP
HSP

HSP
HSP
HSP
HSP
HSP
HSP

HSP
HSP
HSP
HSP
HSP
HSP

HSP
HSP
HSP
HSP
HSP
HSP

HSP
HSP
HSP
HSP

HSP

HSP
HSP
HSP

HSP
HSP
HSP

HSP
HSP
HSP

HSP
HSP
HSP

HSP
HSP

HSP

Bezeichnung

100 -
100 -
100 -
100

120
120
120
120
120 -
120 -

150
150
150
150
150
150 -

170 -
170
170
170
170
170

230 -
230 -
230 -
230

300

100g
100g -
100g -

1209 -
1209 -
120g -

1509 -
1509 -
150g -

170g -
170g -
170g -

2309 -
2309 -

300g -

Standard
Option

Auf Anfrage
Auf Anfrage, nur mit reduzierter Leistung lieferbar

51000/5
51000/3
42000/5
42000/3

51000/11
51000/6
42000/11
42000/6
30000/11
30000/9

42000/14
42000/9
30000/18
30000 /9
24000/18
24000/14

30000 /32
30000/19
24000 /32
24000/19
18000 /29
18000 /20

18000 /45
18000/18
15000 /42
15000 /25

12000 /30

30000/3
27000/3
21000/3

30000/6
24000 /6
21000/9

24000/9
18000 /9
15000/14

18000/19
15000/19
12000/20

12000/18
10000 /25

8000 /30

Werkzeug-
aufnahme

HSK-C 25
HSK-C 25
HSK-C 32
HSK-C 32

HSK-C 25
HSK-C 25
HSK-C 32
HSK-C 32
HSK-C 40
HSK-C 40

HSK-C 32
HSK-C 32
HSK-C 50
HSK-C 50
HSK-C 63
HSK-C 63

HSK-C 50
HSK-C 50
HSK-C 63
HSK-C 63
HSK-C 63
HSK-C 63

HSK-C 63
HSK-C 63
HSK-C 80
HSK-C 80

HSK-C 100

HSK-C 25
HSK-C 32
HSK-C 40

HSK-C 25
HSK-C 32
HSK-C 40

HSK-C 32
HSK-C 50
HSK-C 63

HSK-C 50
HSK-C 63
HSK-C 63

HSK-C 63
HSK-C 80

HSK-C 100

xX X X X

X X X X X X X X X X X X X X X X X X

xX X X X

du

(@) © @) © () ©

]

dh

(@) © @) © (@) © © (@) © (@) «

[elelelNe]

o

DrS

xX X X X

X X X X X X X X X X X X X X X X X X

xX X X X
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Ausstattung

=
v

o o (el elNe] o © (@) © [ OO0OO0OO0O0O0 © (e} © (e} © () (@) © @) © (@) © [eleleNe]

[e}e]

[elelNe]

du:
dh:

DrS:

SpL

OO0OO0OO0O0O0 © (e} © (e} © () (@) © @) © (@) ©

© (@) © [

o

X

Ausstattung

it
o

(@) © (el elNe] o © (@) © [ OO0OO0OO0O0O0 O O0OO0OO0OO0O0 (@) © @) © () © © @) © [e)

© (@

(el elNe]

(0]

Hybridlager
KuhImittel durch die Welle

Mit Hochdruck-Drehdurchfiihrung
Drehzahlsensor

350

xX X X X

X X X X X X X X X X X X X X X X X X

xX X X X

Spannung [V]

&l ©

= ©

(]

*

[elielelNe]

© (@) © [

o

WiS:

Spl
Fla:

[

Steckertyp
GA MAC
X R
X -
X R
X -
X (0]
X (0}
X (0]
X (0}
X (0}
X (0]
(0] X
X (0]
(0} X
X (0]
(6] X
X (0}
- X
(0} X
- X
(0] X
- X
(6] X
X -
X R
X -
X (0}
X (0]
X (0]
X (0]
X (0]
X (0}

Winkelstecker
Sperrluft
Flanschgehduse
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Bezeichnung

HV-X 100 - 105000 /2
HV-X 100 - 90000/3
HV-X 100 - 75000/5
HV-X 100 - 60000/9
HV-X 100 - 45000/9
HV-X 100 - 30000/9
HV-X 120 - 75000/7
HV-X 120 - 60000/13
HV-X 120 - 60000/12
HV-X 120 - 45000/18
HV-X 120 - 30000/18
HV-X 150 - 45000/36
HV-X 150 - 45000/25
HV-X 150 - 30000 /37
HV-X 150 - 30000/26
HV-XS 120 - 60000/7,5
HV-XS 120 - 45000/7,5
HV-XS 120 - 30000/7,5
HV-P 100 - 60000/9
HV-P 100 - 45000/9
HV-P 100 - 30000/9
HV-P 120 - 60000/13
HV-P 120 - 60000 /12
HV-P 120 - 45000/18
HV-P 120 - 30000/18
HV-P 150 - 45000/36
HV-P 150 - 45000/25
HV-P 150 - 30000/37
HV-P 150 - 30000/26
x  Standard

O Option

*  Auf Anfrage

+ Auf Anfrage, nur mit reduzierter Leistung lieferbar

Werkzeug-
aufnahme

D 09/16
D 10/18
D 14/23
D 16/28
D 22/38
D 28/43

D 14/23
D 16/28
D 16/28
D 28/43
D 32/53

D 28/43
D 28/43
D 36/63
D 36/63

D 16/28
D 28/43
D 32/53

HSK-C 25
HSK-C 32
HSK-C 40

HSK-C 25
HSK-C 25
HSK-C 40
HSK-C 50

HSK-C 40
HSK-C 40
HSK-C 63
HSK-C 63

X X X X X X X X X X X

X X X X

xX X X X x

X X X X

Q
=

O O OO0 O0Oo

O O OO0Oo

o

dh

O O O O © Kol © KN ©

O O

o O

O O O O

DrS

o X X X X X X X X X X X X X X X

xX X X X x

X X X X

DrG

O O OO0OOo

O O O O

O O O O

O O O O

Farbig gekennzeichnete Typen sind in der Grundausstattung kurzfristig lieferbar.
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Ausstattung

Ausstattung
Spannung [V]
Wis SpL Fla 350 220 460
(0] [0} (0} X (0} *
(0] [0} (6} X (0} *
(0] o (0] X (0] *
(0] [0} (0] X (0] *
(0] [0} (6} X (0} *
(0] O (6} X (0} *
(0] [0} (0] X (0] (0]
(0] (0] (0} X + O
(0] o (0] X (0} (0}
(0] o (0] X + (0]
(0] [0} (0] X + (0]
(0] O o X = (6}
(0] [0} (0] X + (0]
(0] [0} (0] X - (0]
(0] (0] (0} X + (0}
- [0} (0] X (0] (0]
- (0] (0} X (0} (0}
- (0] O X (0} (0}
(0] o (0} X o *
(0] o (0} X (0] *
(0] (0] (0] X (0] *
(0] (0] (0} X + (0}
(0] o o X (0} (6}
(0] [0} (0] X + (0]
(0] [0} (0] X + (0]
(0] o (0] X = (0}
(0] [0} (0] X + (0]
(0] [0} (0] X - (0]
0o (0] (0} X + (0}

c Hybridlager

du:  Kihlmittel durch die Welle

dh:  Mit Hochdruck-Drehdurchfithrung
DrG: Drehwinkelgeber

Steckertyp

GA MAC SV35 Radial

X - - -
X - - -
X - - -
X - - -
X - - -
X - - -
X * = =
X * - -
X * - -
X * = =
X * = =
- X O -
- X (0] -
- X (0] -
- X o} -
[¢] * = X
(0] * - X
(0] * - X
X - - -
X - - -
X * = =
X * = =
X * = =
X * = =
- X 0 -
- X 0 -
= X 0 =
- X o} -

DrS: Drehzahlsensor
WiS: Winkelstecker

SpL: Sperrluft

Fla: Flanschgehduse



HS
HS
HS
HS

HSX
HSX
HSX
HSX

HSX
HSX
HSX
HSX

HSX
HSX
HSX
HSX
HSX
HSX
HSX

HSX
HSX
HSX
HSX
HSX
HSX

Bezeichnung

80c - 180000 /0,4
80c - 150000/0,5
80c - 120000/ 1,1
80c- 90000/2

100 - 105000 /2
100 - 90000/3
100- 75000/5
100 - 60000/5

120- 60000/7

120- 51000/12
120- 42000/12
120- 30000/13

150 - 42000/16
150 - 42000/11
150 - 30000/23
150 - 30000/16
150 - 24000/23
150 - 24000/17
150- 18000/17

170 - 30000/35
170 - 30000/21
170 - 24000/35
170 - 24000/21
170 - 18000/34
170 - 18000/23

1) Siehe Tabelle Seite 43.
2) Siehe Tabelle Seite 46.
3) Andere Nennspannungen, siehe Seite 13, 14.

Werkzeug-
aufnahme

Ddl/ w1

D 04/08
D 04/08
D 06/12
D 08/14

D 08/14
D 09/16
D 10/18
D 14/23

D 14/23
D 16/28
D 22/38
D 28/43

D 22/38
D 22/38
D 32/53
D 32/53
D 36/63
D 36/63
D 36/63

D 32/53
D 32/53
D 36/63
D 36/63
D 36/68
D 36/68

HS-T
HS-T
HS-T

HSP
HSP
HSP
HSP

HSP
HSP
HSP
HSP
HSP
HSP

HSP

HSP

HSP
HSP

HSP
HSP

HSP
HSP
HSP
HSP
HSP
HSP

Bezeichnung

100 - 105000/2
100 - 90000/3
100 - 75000/5

100 - 51000/5
100 - 51000/3
100 - 42000/5
100 - 42000/3

120 - 51000/11
120 - 42000/11
120 - 30000/11
120 - 51000/6
120 - 42000/6
120 - 30000/9

150 - 42000/14

150 - 30000/18

150 - 24000/18
150 - 24000/14

150 - 42000/9
150 - 30000/9

170 - 30000/32
170 - 30000/19
170 - 24000/32
170 - 24000/19
170 - 18000/29
170 - 18000/20

Werkzeug-
aufnahme

HSK

Tid?

T7
T9
T12

HSK-C 25
HSK-C 25
HSK-C 32
HSK-C 32

HSK-C 25
HSK-C 32
HSK-C 40
HSK-C 25
HSK-C 32
HSK-C 40

HSK-C 32

HSK-C 50

HSK-C 63
HSK-C 63

HSK-C 32
HSK-C 50

HSK-C 50
HSK-C 50
HSK-C 63
HSK-C 63
HSK-C 63
HSK-C 63

Drehzahl
max.

nmax
[1/min]

180 000
150 000
120 000

90 000

105 000
90 000
75000
60 000
51000
51000
42000
42000

60 000
51000
42000
30000
51000
42000
30000

42000
42000
30000
30000
24000
24000
18 000
42000
30000

30000
30000
24000
24000
18 000
18 000

Hochfrequenzspindeln fir manuellen Werkzeugwechsel
HS - / HS-T -/
HSX - / HSP - Reihe

Durchmesser

Wi
[mm]

12
15

15
17
20
25
30
30
35
35

25
30
40
45
30
40
45

40
40
55
55
65
65
65
40
55

55}
55
65
65
70
70

Steifigkeit
statisch
axial radial
[N/um]

8 15

9 15
11 21
17 28
26 29
36 33
48 46
53 53
63 77
63 77
69 81
69 81
54 57
70 102
90 121
98 131
70 102
90 121
98 131
90 147
90 147
111 177
111 177
130 196
130 196
185 218
90 147
111 177
11 203
11 203
130 231
130 231
135 262
135 262

Moment

Mgg
[Nm]

0,02
0,03
0,09
0,21

0,2
0,3
0,6
08
1,6
1,6
1,6
1,6

3,8
3,8
6,6
3,7
3,7
6,9

57
58
12,2
11,3
12,2
14,8
14,8
58
12,2

22,3
22,3
22,3
22,3
29,5
29,3

Leistungsdaten

Leistung S6-60%

Pse
[kw]

0,4
0,5
1,1

A O b O L W N

16

23
16
23
17
17

14

&5
21
35
21
34
23

bei Drehzahl

n
[1/min]

180 000
150 000
120 000

90 000

105 000
90 000
75000
60 000
36 000
24000
36 000
24000

60 000
30000
30000
18 000
18 000
18 000
18 000

27 000
18 000
18 000
13 500
18 000
11000
11 000
18 000
11000

15000
9000
15000
9 000
11000
7 500



Moment

Mg,
[Nm]

0,15
0,27
0,51
0,64
14
14
14
14

35
85!
58
32
32
57

9,5
9,9
9,5
12,2
12,2
4,8
11,5

20,4
20,2
20,4
20,2
25,2
25,5

Leistungsdaten

Dauerleistung S1

P,
[kw]

14
9,5
18
14
18
14
14

32
19
32
19
29
20

von ... bis
Mo 1
[1/min]
105 000
90 000
75000
60 000
36000 42000
21000 30000
36000 42000
21000 30000
60 000
30000 42000
30000 42000
18000 30000
18000 30000
18000 30000
15000 24000
27000 42000
18000 30000
18000 30000
13500
18000 24000
11000 16000
11000 16000
18000 30000
7500 21000
15000 30000
9000 18000
15000 24000
9000 18000
11000 18000
7500 12000

Spannung bei Frequenz

u,¥
n
vl

220
220
220
350

350
350
350
350
350
350
350
350

350
350
350
350
350
350
350

350
350
350
350
350
350
350
350
350

350
350
350
350
350
350

von ...bis
fK fmax
[Hz]
3000
2500
2000
1500
1750
1500
1250
1000
1200 1700
800 1700
1200 1400
800 1400
1000
1200 1700
1200 1400
1200 1500
600 1700
600 1400
900 1500
1000 1400
600 1400
600 1000
450 1000
600 800
367 800
367 600
600 1400
367 1000
500 1000
300 1000
500 800
367 800
367 600
250 600

Strom

2,0
2,5
6,5

6,5

13
13

12
18
12

18
38
38
48
20
20
36

58
31
63
40
63
45
45
36
38

86
53
86
53
78
58

5
7,5
10,5
10,5
15
10
15
10

16
36
36
y
17
17
30

49
27
49
36
49
37
37
29
35

80
51
80
47
67
51

17

Hochfrequenzspindeln fir manuellen Werkzeugwechsel

Werkzeug-
aufnahme

HSK
Tid]

T7
T9
T12

HSK-C 25
HSK-C 25
HSK-C 32
HSK-C 32

HSK-C 25
HSK-C 32
HSK-C 40
HSK-C 25
HSK-C 32
HSK-C 40

HSK-C 32

HSK-C 50

HSK-C 63
HSK-C 63

HSK-C 32
HSK-C 50

HSK-C 50
HSK-C 50
HSK-C 63
HSK-C 63
HSK-C 63
HSK-C 63

HS-T
HS-T
HS-T

HSP
HSP
HSP
HSP

HSP
HSP
HSP
HSP
HSP
HSP

HSP

HSP

HSP
HSP

HSP
HSP

HSP
HSP
HSP
HSP
HSP
HSP

HS -/ HS-T-/

HSX -/ HSP - Reihe

Bezeichnung

100 -
100 -
100 -

100 -
100 -
100 -
100 -

120 -
120 -
120 -
120 -
120 -
120 -

150 -

150 -

150 -
150 -

150 -
150 -

170 -
170 -
170 -
170 -
170 -
170 -

105000/2
90000/3
75000/5

51000/5
51000/3
42000/5
42000/3

51000/11
42000/11
30000/11
51000/6
42000/6
30000/9

42000/14

30000/18

24000/18
24000/14

42000/9
30000/9

30000 /32
30000/19
24000/32
24000/19
18000 /29
18000 /20

Werkzeug-
aufnahme

D [d]/[W]

D 04/08
D 04/08
D 06/12
D 08/12

D 08/14
D 09/16
D10/18
D 14/23

D 14/23
D 16/28
D 22/38
D 28/43

D 22/38
D 22/38
D 32/53
D 32/53
D 36/63
D 36/63
D 36/63

D 32/53
D 32/53
D 36/63
D 36/63
D 36/68
D 36/68

HS
HS
HS
HS

HSX
HSX
HSX
HSX

HSX
HSX
HSX
HSX

HSX
HSX
HSX
HSX
HSX
HSX
HSX

HSX
HSX
HSX
HSX
HSX
HSX

Bezeichnung

80c - 180000/0,4
80c - 150000/0,5
80c - 120000/1,1
80c - 90000/2

100 - 105000 /2
100 - 90000/3
100 - 75000/5
100 - 60000/5

120 - 60000/7
120 - 51000/12
120 - 42000/12
120 - 30000/13

150 - 42000/16
150 - 42000/11
150 - 30000/23
150 - 30000/16
150 - 24000/23
150 - 24000/17
150 - 18000/17

170 - 30000/35
170 - 30000/21
170 - 24000/35
170 - 24000/21
170 - 18000/34
170 - 18000/23



HsP
HsP
HsP
HsP

HsP
HsP
HsP
HSP
HsP
HsP

HsP
HsP
HsP
HsP
HsP
HsP

HsP
HsP
HsP
HsP
HsP
HsP

HsP
HsP
HsP
HsP

HsP

Bezeichnung

100
100
100
100

120
120
120
120
120
120

150
150
150
150
150
150

170
170
170
170
170
170

230
230
230
230

300

51000/5
51000/3
42000/5
42000/3

51000/11
51000/6
42000/11
42000/6
30000/11
30000/9

42000/14
42000/9
30000/18
30000/9
24000/18
24000/14

30000/32
30000/19
24000/32
24000/19
18000 /29
18000 /20

18000 /45
18000/18
15000 /42
15000 /25

12000/30

Ol-Luft-
Schmierung

nmax

[1/min]

51000
51000
42000
42000

51000
51000
42000
42000
30000
30000

42000
42000
30000
30000
24000
24000

30000
30000
24000
24000
18 000
18 000

18 000
18 000
15000
15000

12 000

HSP

HSP

HSP

HSP

HSP

HSP

HSP

HSP

HSP

HSP

HSP

HSP

HSP

HSP

HSP

1) Andere Nennspannungen, siehe Seite 14.

Bezeichnung

100g -

100g -

100g -

120g -

120g -

120q -

1509 -

1509 -

150q -

1709 -

170g -

170g -

230g -

230g -

300g -

30000/3

27000/3

21000/3

30000 /6

24000/6

21000/9

24000/9

18000 /9

15000 /14

18000 /19

15000/19

12000/20

12000/18

10000 /25

8000 /30

Fett-Dauer-
schmierung

nmax

[1/min]

30 000

27 000

21000

30000

24 000

21000

24000

18 000

15000

18 000

15000

12 000

12 000

10000

8000

Hochfrequenzspindeln fir manuellen Werkzeugwechsel

HSP - / HSP..g - Reihe

Werkzeug-
aufnahme

HSK

HSK-C 25
HSK-C 25
HSK-C 32
HSK-C 32
HSK-C 40

HSK-C 25
HSK-C 25
HSK-C 32
HSK-C 32
HSK-C 40
HSK-C 40

HSK-C 32
HSK-C 32
HSK-C 50
HSK-C 50
HSK-C 63
HSK-C 63

HSK-C 50
HSK-C 50
HSK-C 63
HSK-C 63
HSK-C 63
HSK-C 63
HSK-C 63
HSK-C 63
HSK-C 63

HSK-C 63
HSK-C 63
HSK-C 80
HSK-C 80

HSK-C 100

Durchmesser

W1

[mm]

30
30
35
35
45

30
30
40
40
45
45

40
40
55
55
65
65

55
55
65
65
70
70
65
65
70

70
70
920
920

110

Steifigkeit
statisch
axial radial
[N/um]

63 77
63 77
69 81
69 81
91 80
70 102
70 102
920 130
90 130
98 131
98 131
90 147
920 147
111 177
111 177
130 196
130 196
11 203
111 203
130 231
130 231
135 262
135 262
11 203
130 231
196 325
196 375
196 375
461 483
461 483
607 660

Moment

Mgg
[Nm]

1,6
1,6
1,6
1,6

3,8
3,7
38
87
6,6
6,9

57
58
12,2
12,2
12,2
14,8

22,3
22,3
22,3
22,3
29,5
29,3

21

21
29,3

65
65
95
95

325

Leistungsdaten

Leistung S6-60%

Pse
[kw]

u A o b~ O

12

12

13
13

16

23
14
23
17

35
21
35}
21
34
23
22
22
23

50
20
47
28

34

bei Drehzahl

n
[1/min]

36 000
24000
36 000
24000
15000

30000
18 000
30000
18 000
18 000
18 000

27 000
18 000
18 000
11000
18 000
11000

15000
9000
15000
9000
11000
7 500
10 000
10 000
7 500

7300
2900
4700
2800

1000



Moment

[Nm]

14
14
14
14
2,4

B35
32
85
32
58
57

4,8
9,5
11,5
9,5
12,2

20,4
20,2
204
20,2
25,5
255!

20

20
25,5

59
59
85
85

286

Py
[kw]

5
3
5
3
3

14

18

18
14

32
19
32
19
29
20
19
19
20

45
18
42
25

30

Leistungsdaten

Dauerleistung S1

von............ bis
Ol/Luft  Fett
ny n, n,
[1/min] [1/min]
36000 42000
21000 30000 30000
36000 42000
21000 30000 27000
12000 21000
30000 42000
18000 30000 30000
30000 42000
18000 30000 24000
18000 30000
15000 24000 21000
27000 42000
18000 30000 24000
18000 30000
7500 21000 18000
18000 24000
11000 16000 15000
15000 30000
9000 18000
15000 24000
9000 18000
11000 18000
7500 12000
9000 18 000
9000 15000
7 500 12 000
7300 13000
2900 9000 9000
4700 12000
2800 8000 8000
1000 10000 8000

Spannung 350 V') b. Frequenz

1200
800
1200
800
500

1200
600
1200
600
1200
900

1000
600
600
367
600
367

500
300
500
367
367
250
367
367
250

250
145
200
134

920

von ..

1700
1700
1400
1400

1700
1700
1400
1400
1500
1500

1400
1400
1000
1000
800
800

1000
1000
800
800
600
600

600
600
500
500

600

Ol/Luft

bis
Fett

max

[HZ]

1000

900

700

1000

800

1050

800

600

500

600

500

400

400

333

400

Hochfrequenzspindeln fir manuellen Werkzeugwechsel

Strom
lss s
[A]
18 15
12 10
18 15
12 10
12 10
38 36
20 17
38 36
20 17
48 41
48 40
58 49
36 29
63 49
38 35
63 49
45 37
86 80
53 51
86 80
53 47
78 67
58 51
53 47
53 47
58 51
108 98
64 57
107 96
77 69
136 120

HSP - / HSP..g - Reihe

Werkzeug-
aufnahme

HSK

HSK-C 25
HSK-C 25
HSK-C 32
HSK-C 32
HSK-C 40

HSK-C 25
HSK-C 25
HSK-C 32
HSK-C 32
HSK-C 40
HSK-C 40

HSK-C 32
HSK-C 32
HSK-C 50
HSK-C 50
HSK-C 63
HSK-C 63

HSK-C 50
HSK-C 50
HSK-C 63
HSK-C 63
HSK-C 63
HSK-C 63
HSK-C 63
HSK-C 63
HSK-C 63

HSK-C 63
HSK-C 63
HSK-C 80
HSK-C 80

HSK-C 100

HSP

HSP

HSP

HSP

HSP

HSP

HSP

HSP

HSP

HSP

HSP

HSP

HSP

HSP

HSP

Bezeichnung

1009 -

100g -

1009 -

1209 -

120g -

120g -

1509 -

150qg -

150g -

1709 -

170g -

170g -

2309 -

230g -

3009 -

30000/ 3

27000/ 3

21000/ 3

30000/ 6

24000/ 6

21000/9

24000/9

18000/ 9

15000/ 14

18000/ 19

15000/ 19

12000/ 20

12000/ 18

10000/ 25

8000 /30

HSP
HSP
HSP
HSP

HSP
HSP
HSP
HSP
HSP
HSP

HsP
HsP
HSP
HsP
HSP
HsP

HSP
HSP
HSP
HSP
HSP
HSP

HSP
HSP
HSP
HSP

HsP

Bezeichnung

100
100
100
100

120
120
120
120
120
120

150
150
150
150
150
150

170
170
170
170
170
170

230
230
230
230

300

51000/5
51000/ 3
42000/ 5
42000/ 3

51000/ 11
51000/ 6
42000/ 11
42000/6
30000/ 11
30000/9

42000/ 14
42000/9
30000/ 18
30000/9
24000/ 18
24000/ 14

30000/ 32
30000/ 19
24000/ 32
24000/ 19
18000/ 29
18000/ 20

18000 / 45
18000/ 18
15000 / 42
15000/ 25

12000/ 30



Bezeichnung

HV-X
HV-X
HV-X
HV-X
HV-X
HV-X

HV-X
HV-X
HV-X
HV-X
HV-X

HV-X
HV-X
HV-X
HV-X

HV-XS
HV-XS
HV-XS

100 - 105000/2
100 - 90000/3
100 - 75000/5
100 - 60000/9
100 - 45000/9
100 - 30000/9

120- 75000/7
120 - 60000/13
120 - 60000/12
120 - 45000/18
120 - 30000/18

150 - 45000/36
150 - 45000/25
150 - 30000/37
150 - 30000/26

120 - 60000/7,5
120 - 45000/7,5
120 - 30000/7,5

1) Siehe Tabelle Seite 43.

2) Andere Nennspannungen, siehe Seite 15.

Werkzeug-
aufnahme

Ddl/ w1

D 09/16
D 10/18
D 14/23
D 16/28
D 22/38
D 28/43

D 14/23
D 16/28
D 16/28
D 28/43
D 32/53

D 28/43
D 28/43
D 36/63
D 36/63

D 16/28
D 28/43
D 32/53

HV-P
HV-P
HV-P

HV-P
HV-P
HV-P
HV-P

HV-P
HV-P
HV-P
HV-P

Bezeichnung

100 -
100 -
100 -

120 -
120 -
120 -
120 -

150 -
150 -
150 -
150 -

60000/9
45000/9
30000/9

60000/13
60000/12
45000/18
30000/18

45000/36
45000/25
30000/37
30000/26

Werkzeug-
aufnahme

HSK

HSK-C 25
HSK-C 32
HSK-C 40

HSK-C 25
HSK-C 25
HSK-C 40
HSK-C 50

HSK-C 40
HSK-C 40
HSK-C 63
HSK-C 63

Drehzahl
max.

nmax

[1/min]

105 000
90 000
75000
60 000
45000
30000

75000
60 000
60 000
45000
30000

45000
45000
30000
30000

60 000
45000
30000

Hochfrequenzspindeln fir manuellen Werkzeugwechsel

Durchmesser

Wi
[mm]

17
20
25
30
40
45

25
30
30
45
55

45
45
65
65

30
45
55

HV-X -/ HV-P -/
HV-XS - Reihe

Leistungsdaten

Steifigkeit Moment Leistung S6-60%
statisch
bei Drehzahl
axial radial Mgg Pss n

[N/pm] [Nm] [kw] [1/min]
33 35 0,18 2 105 000
37 40 03 3 90 000
53 56 0,6 5 75000
62 73 1,7 9 51000
76 85 2,9 9 30000
80 74 41 9 21000
54 68 0,9 7 75 000
69 97 41 13 30000
69 97 27 12 51000
91 125 5.7 18 30000
99 145 7.2 18 24000
91 150 11,5 36 30000
91 150 11,4 25 21000
121 197 16,8 37 21000
121 197 16,5 26 15 000
63 90 27 75 33000
91 130 4 7,5 18 000
102 160 4 7,5 18 000



Hochfrequenzspindeln fir manuellen Werkzeugwechsel

HV-X -/ HV-P -/

HV-XS - Reihe
Leistungsdaten Bezeichnung
Moment Dauerleistung S1 Spannung bei Frequenz Strom Werkzeug- Werkzeug-
aufnahme aufnahme
von ... bis von ...bis
2
Mg, P Mg m (U2 G | G | b | HSK D (d] / [W]
[Nm] kW] [1/min] V1 [Hz] [A]

0,16 1,8 105 000 350 1750 6 55 D 09/16
0,26 2,5 90 000 350 1500 9 7,5 D 10/18
0,5 4 75000 350 1250 13 10,5 D 14/23
1,4 75 51000 60000 350 1700 2000 28 24 HSK-C25  HV-P 100 - 60000/9 D 16/28
2,4 7,5 30000 45000 350 1000 1500 28 24 HSK-C32  HV-P 100 - 45000/9 D 22/38
34 755 21000 30000 350 700 1000 30 28 HSK-C 40 HV-P 100 - 30000/9 D 28/43
0,8 6 75 000 350 1250 20 18 D 14/23
3,5 11 30000 43000 350 1000 2000 37 33 HSK-C 25 HV-P 120 - 60000/13 D 16/28
2 105 51000 60000 350 850 1000 29 25 HSK-C25  HV-P 120 - 60000/12 D 16/28
4,8 15 30000 45000 350 1000 1500 51 41 HSK-C40  HV-P 120 - 45000/18 D 28/43
6 15 24000 30000 350 800 1000 51 41 HSK-C50  HV-P 120 - 30000/18 D 32/53
10,2 32 30000 45000 350 1000 1500 95 87 HSK-C40  HV-P 150 - 45000/36 D 28/43
10 22 21000 30000 350 700 1500 67 60 HSK-C40  HV-P 150 - 45000/25 D 28/43
15 33 21000 30000 350 700 1000 92 84 HSK-C 63 HV-P 150 - 30000/37 D 36/63
14,7 23 15000 22000 350 500 1000 67 60 HSK-C63  HV-P 150 - 30000/26 D 36/63
19 6,5 33000 60000 350 690 1000 22 20 D 16/28
34 6,5 18000 43000 350 790 1500 28 25 D 28/43
34 6,5 18000 30000 350 667 1000 23 21 D 32/53

Bezeichnung

HV-X
HV-X
HV-X
HV-X
HV-X
HV-X

HV-X
HV-X
HV-X
HV-X
HV-X

HV-X
HV-X
HV-X
HV-X

HV-XS
HV-XS
HV-XS

100 - 105000/2

100 -
100 -
100 -
100 -
100 -

120 -
120 -
120 -
120 -
120 -

150 -
150 -
150 -
150 -

120 -
120 -
120 -

90000 /3
75000/5
60000 /9
45000 /9
30000 /9

75000/7

60000/13
60000 /12
45000/18
30000/18

45000 /36
45000 /25
30000/37
30000/26

60000/7,5
45000/7,5
30000/7,5



Bei der Zerspanung sind werkstoffspezifische Schnitt-
geschwindigkeitswerte einzuhalten. Das setzt Ublicher-
weise bei kleinen Werkzeugdurchmessern hohe Dreh-
zahlen voraus, wahrend bei grof3en Werkzeugdurch-
messern mit niedrigen Drehzahlen gearbeitet werden
kann.

Das erforderliche Drehmoment ist bei kleinen
Werkzeugdurchmessern gering, bei gro3en Werkzeugen
dagegen grof3.

Durch Feldschwéachung steht schon bei niedrigen
Drehzahlen ein hohes Drehmoment zur Verfligung.

Leistung
Power
. Drehmoment \
Leistung Torque
Power P
Drehmoment N
Torque

.

7

Drehzahl / Speed

Die fiir die Zerspanungsleistungen und Oberflédchen-
qualitdten notwendigen Steifigkeiten erfordern grof3e
Wellendurchmesser und damit grof3e Spindelab-
messungen. In diese Gehause kénnen auch grofle
Motoren eingebaut werden.

Durch die Fortschritte bei der Motorentwicklung wurde
die Leistungsdichte so gesteigert, dass in einigen Fallen
die Leistung, die mit diesen Abmessungen erreicht
werden kann, bei der Bearbeitung nicht benétigt wird.

maximaler Leistungsbereich
maximum power range

Leistung //
Power
/ reduzierter Leistungsbereich
/ L~ reduced power range
P
/

Drehzahl / Speed

Hochfrequenzspindeln fir manuellen Werkzeugwechsel

Motor

Die Spindeln werden deshalb, je nach Leistungsbedarf,
auf verschieden hohem Niveau betrieben. Die Leistungs-
fahigkeit des Umrichters bestimmt das Leistungsprofil.

Die Anpassung der Leistungsbereitschaft des Motors
erfolgt am Umrichter mit Hilfe der
Spannungs-/Frequenz-Kennlinie [U/f] nach den in der
Betriebsanleitung bzw. den im Prifprotokoll an-
gegebenen Eckpunkten.

Betrieb mit reduzierter Leistung
bis zu unterschiedlichen Drehzahlen

Leistung
Power

ni n

Drehzahl / Speed

Durch diese Kennlinien kénnen Kosten hinsichtlich
Leistung und gegebenenfalls Frequenz eingespart
werden.

Betriebsarten S1 und S6-60%

Betriebsart S1

Nennleistung

Leerlauf —I

Betriebsart S6-60%

Nennleistung
Leerlauf 4,—|—

48 sec 72 sec

Zykluszeit = 2 Minuten




Hochfrequenzspindeln fir manuellen Werkzeugwechsel

Leistungsverlauf

HS 80c - 180000/0,4 HS 80c - 180000/0,4
04 0,025
03 0,02 M S6-60%
Leistung Drehmoment 0,015
Power 0,2 Torque
P [kW] M[Nm] 0,01
o 0,005
e !
0 0
0 30000 60000 90000 120000 150000 180000 0 30000 60000 90000 120000 150000 180000
Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm] Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]
HS 80c - 150000/0,5 HS 80c - 150000/0,5
05 0,035 I
600" 0,03 56~
04
0,025
Lei g 03 Dreh t 0,02
Power Torque
PIkW] 02 M[Nm] 0015
0,01
0,1
0,005
0 0
0 30000 60000 90000 120000 150000 0 30000 60000 90000 120000 150000
Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm] Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]
HS 80c-120000/1,1 HS 80c - 120000/1,1
1,2 0,1
1 —
0,08
0,8
Leistung Drehmoment 0,06
Power 0,6 Torque
P [kW] M [Nm] 0,04
04
0,2 0,02
0 0
0 30000 60000 90000 120000 0 30000 60000 90000 120000
Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm] Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]
HS 80c - 90000/2 HS 80c - 90000/2
2 0,24 ‘
1
1,6 0,2
0,16
Leistung 1,2 Drehmoment
Power Torque 0,12
P[kw] 08 M [Nm]
0,08
04 > 0,04
0 0
0 15000 30000 45000 60000 75000 90000 0 15000 30000 45000 60000 75000 90000

Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm] Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]




HSX 100 - 105000/2

HS-T 100 - 105000/2

Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]

2
1,6 -
Leistung 12 ]
Power
PIkWI g / /
04
g
0
0 15000 30000 45000 60000 75000 90000 105000
Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]
HSX 100 - 90000/3 HS-T 100 - 90000/3
3
25
s
Leistung /
Power 15
P [kwW]
1
0,5
A
0
0 15000 30000 45000 60000 75000 90000
Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]
HSX 100 - 75000/5 HS-T 100 - 75000/5
5
. 6
Leistung 3 1
Power
PLkw] >
]
=
0
0 15000 30000 45000 60000 75000
Drehzahl n [1/min]/ Speed n [rpm]
HSX 100 - 60000/5
5
. X
Leistung 3 /
Power
PIkW]
1
0
0 15000 30000 45000 60000
Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]
HSP 100 - 51000/5
6
5 P 56-60%
4 ~ r
Leistung //
Power A
3 7
P (kW] //
2 7
Ny
-
0
0 10000 20000 30000 40000 50000 60000

Hochfrequenzspindeln fir manuellen Werkzeugwechsel

Drehmoment
Torque
M [Nm]

Drehmoment
Torque
M [Nm]

Drehmoment
Torque
M [Nm]

Drehmoment
Torque
M [Nm]

Drehmoment
Torque
M [Nm]

Leistungsverlauf

HSX 100 - 105000/2 HS-T 100 - 105000/2

0 15000 30000 45000 60000 75000 90000 105000
Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]

HSX 100 - 90000/3 HS-T 100 - 90000/3

0,32

0,24

0,16

0,08

0 15000 30000 45000 60000 75000 90000
Drehzahl n [1/min]/ Speed n [rpm]

HSX 100 - 75000/5 HS-T 100 - 75000/5

0,38

0,6

04

0,2

0 15000 30000 45000 60000 75000

Drehzahl n [1/min]/Speed n [rpm]

HSX 100 - 60000/5

08
0,6 M S
04
0,2
0
0 15000 30000 45000 60000
Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]
HSP 100 - 51000/5
2
1.5 M S6-60%
1
\~
0,5
0
0 10000 20000 30000 40000 50000 60000

Drehzahl n [1/min]/ Speed n [rpm]



Leistung
Power
P [kwW]

Leistung
Power
P [kW]

Leistung
Power
P [kW]

Leistung
Power
P [kW]

Leistung
Power
P [kW]

N W A oo N

HSP 100-51000/3

y

/7 T~

0

10000 20000 30000 40000 50000 60000

Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]

HSP 100 - 42000/5

P $6-60%

vz

=

prat

=

d

0

10000 20000 30000 40000 50000

Drehzahl n [1/min]/ Speed n [rpm]

HSP 100 - 42000/3

0 \

y/ 4

4

10000 20000 30000 40000 50000

Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]

HSX 120 - 60000/7

T

0 10000

20000 30000 40000 50000 60000

Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]

HSX 120-51000/12 HSP 120-51000/11

N

/|

/

-

0

10000 20000 30000 40000 50000 60000

Drehzahl n [1/min]/ Speed n [rpm]

Hochfrequenzspindeln fir manuellen Werkzeugwechsel

Leistungsverlauf

HSP 100 -51000/3

2
1,5 M S6-60%
Drehmoment
Torque 1
M [Nm] \
0,5
0
0 10000 20000 30000 40000 50000 60000
Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]
HSP 100 - 42000/5
2
15 M S6-60%
Drehmoment
Torque 1
M [Nm]
0,5
0
0 10000 20000 30000 40000 50000
Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]
HSP 100 - 42000/3
2
15 M S6-60%
Drehmoment
Torque 1
LT \
0,5 T~
0
0 10000 20000 30000 40000 50000
Drehzahl n [1/min]/Speed n [rpm]
HSX 120 - 60000/7
1.5
:
Drehmoment
Torque
M I[N
[Nm] 05
0
0 10000 20000 30000 40000 50000 60000
Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]
HSX 120-51000/12 HSP 120-51000/11
4
M S6-60%
3
Drehmoment \
Torque 2
M [Nm] N
1
0
0 10000 20000 30000 40000 50000 60000

Drehzahl n [1/min]/ Speed n [rpm]



HSX 120 - 42000/12

HSP 120 - 42000/11

12 6-60%
10
q 8 v
Leistung
Power 6 //
P [kW]
4 7
2 7
0
0 10000 20000 30000 40000 50000
Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]
HSX 120 -30000/13 HSP 120-30000/11
14
12 P 56-60%
10
L
9 3 L
Power s
P [kW] 6 //
4 /
2
0
0 10000 20000 30000
Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]
HSP 120-51000/6
8
6 =
Leistung
Power 4 4 \\
P [kW] / T
2 7
0
0 10000 20000 30000 40000 50000 60000
Drehzahl n [1/min]/Speed n [rpm]
HSP 120 - 42000/6
8
6 =
Leistung
Power 4 / ~
P [kW] /
N
0
0 10000 20000 30000 40000 50000
Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]
HSP 120 - 30000/9
14 ‘
12 =
10 P 56-60%
Leistung s ~—~—
Power s
Pkw] 6 4
4 7
2 .
0
0 5000 10000 15000 20000 25000 30000

Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]

Hochfrequenzspindeln fir manuellen Werkzeugwechsel

Leistungsverlauf

HSX 120 - 42000/12 HSP 120 - 42000/11

4
M $6-60%
3
N
Drehmoment ~
Torque 2
M [Nm]
1
0
0 10000 20000 30000 40000 50000
Drehzahl n [1/min]/Speed n [rpm]
HSX 120 - 30000/13 HSP 120-30000/11
7
M S6-60% g
6 N
5
Dreh a \
Torque
M [Nm] 3
2
1
0
0 10000 20000 30000
Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]
HSP 120-51000/6
4
M S6-60%
3
Drehmoment
Torque 2
M [Nm] \
1
\-
0
0 10000 20000 30000 40000 50000 60000
Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]
HSP 120 - 42000/6
4
M S6-60%
3
Drehmoment
Torque 2
M [Nm]
] -
0
0 10000 20000 30000 40000 50000
Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]
HSP 120 - 30000/9
7 —_—
6
5
Dreh Y \\\
Torque
M [Nm] 3 S
2
1
0
0 5000 10000 15000 20000 25000 30000

Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]



HSX 150 - 42000/16

HSP 150 - 42000/14

16
P 56-60%
14 7
12
Leistung 10
Power 8 //
P [kw] 6 //
. Va
|2
0
0 10000 20000 30000 40000 50000
Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]
HSX 150 - 42000/11
12
0
Leistung T~
Power 6 // >
P [kW] /
e
0
0 10000 20000 30000 40000 50000
Drehzahl n [1/min]/ Speed n [rpm]
HSX 150 - 30000/23 HSP 150 - 30000/18
25
20 ‘
Leistung 15
Power //
Plkw] 10 /
5 /]
Z
0
0 5000 10000 15000 20000 25000 30000
Drehzahl n [1/min]/ Speed n [rpm]
HSX 150 - 30000/16
16
14
12
Leistung 10
Power 8
P [kW] 6
v
A /1
2 /
0
0 5000 10000 15000 20000 25000 30000
Drehzahl n [1/min]/ Speed n [rpm]
HSX 150 - 24000/23 HSP 150 - 24000/18
25
20 ‘
L 9 15
Power //
P [kW] 10 /
5 =
0
0 5000 10000 15000 20000 25000

Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]

Hochfrequenzspindeln fir manuellen Werkzeugwechsel

Leistungsverlauf

HSX 150 - 42000/16

HSP 150 - 42000/14

6
[ T —
Drehmoment & \\
Torque 3 ~
M [Nm]
2
1
0
0 10000 20000 30000 40000 50000
Drehzahl n [1/min]/Speed n [rpm]
HSX 150 - 42000/11
6
M S6-60%
; H\
Drehmoment 4
Torque 3
M [Nm]
2
\\
]
0
0 10000 20000 30000 40000 50000
Drehzahl n [1/min]/ Speed n [rpm]
HSX 150 - 30000/23 HSP 150 -30000/18
Dreh
Torque &
M [Nm] 6
4
2
0
0 5000 10000 15000 20000 25000 30000
Drehzahl n [1/min]/ Speed n [rpm]
HSX 150 - 30000/16
12 ‘
1 6-60%
8
Drehmoment
Torque 6 N
M [Nm] X AN
=~
2 —
0
0 5000 10000 15000 20000 25000 30000
Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]
HSX 150 - 24000/23 HSP 150 - 24000/18
15
12
M S6-60%
Drel 9
Torque
M [Nm] 6
3
0
0 5000 10000 15000 20000 25000

27

Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]



HSX 150 - 24000/17 HSP 150 - 24000/14
18
:
a 12
Leistung ~
Power 9 /// \
Plkwl / /
N4
0
0 5000 10000 15000 20000 25000
Drehzahl n [1/min]/Speed n [rpm]
HSX 150 - 18000/17
18
15 p $6-60%
q 12
Leistung
Power 9 ///
PlWl % /
2
0
0 5000 10000 15000 20000
Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]
HSP 150 - 42000/9
12
:
- 8 > \\
eistung
Power 6 // ~
P [kwW]
4 //
2
0
0 10000 20000 30000 40000 50000
Drehzahl n [1/min]/Speed n [rpm]
HSP 150 - 30000/9
14
:
10 ya
L 9 4 y/4 >~
Power 1/ \
Plkw] 6
4 £4
2
0
0 5000 10000 15000 20000 25000 30000
Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]
HSX 170 - 30000/35 HSP 170 - 30000/32
& P $6-60%
30 =
25 A
! ° 20 //
Power
Plkw] 15 /
10 /
5
0
0 5000 10000 15000 20000 25000 30000

Drehzahl n [1/min]/ Speed n [rpm]

Hochfrequenzspindeln fir manuellen Werkzeugwechsel

Leistungsverlauf

HSX 150 - 24000/17 HSP 150 - 24000/14
15 —

M S6-60%
12
Dreh 9 N
Torque
I ¢ \\
3
0
0 5000 10000 15000 20000 25000
Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]
HSX 150 - 18000/17
15
609
12
Dreh 9 A
Torque
M [Nm] 6
3
0
0 5000 10000 15000 20000

Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]

HSP 150 - 42000/9

6
M S6-60%
5

Drehmoment o \\
Torque 3 N

M [Nm]
2 \

~_
1
0
0 10000 20000 30000 40000 50000
Drehzahl n [1/min]/ Speed n [rpm]
HSP 150 - 30000/9
14
12 6-60%
10
Dreh 8 A
Torque \
M [Nm] 6 ~
4 .
~—_
2
0
0 5000 10000 15000 20000 25000 30000
Drehzahl n [1/min]/ Speed n [rpm]
HSX 170 - 30000/35 HSP 170 - 30000/32
25
20 =
Dreh 15 N
Torque
M[Nm] 10 —
5
0
0 5000 10000 15000 20000 25000 30000

Drehzahl n [1/min]/ Speed n [rpm]



HSX 170 - 30000/21

HSP 170 - 30000/19

25
20 P S6-60%
9 15 \\
Power / \
PIKWI 10 //
5
0
0 5000 10000 15000 20000 25000 30000
Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]
HSX 170 - 24000/35 HSP 170 - 24000/32
=2 P S6-60%
30 > S1
25 74
Power; 0 /
Plkw] 15 /
10 /
5
0
0 5000 10000 15000 20000 25000
Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]
HSX 170 - 24000/21 HSP 170 - 24000/19
25
20 P $6-60%
15 z S~
9 ~
Power /
PIKW] 10 /
5
0
0 5000 10000 15000 20000 25000
Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]
HSX 170 - 18000/34 HSP 170 - 18000/29
35
30
25 //
Power; 20 /
Plkw] 15 //
oA
5
0
0 5000 10000 15000 20000
Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]
HSX 170 - 18000/23 HSP 170 - 18000/20
25
20 609
9 15 7 S~
Power /
P [kW] 10 /
5
0
0 5000 10000 15000 20000

Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]

Hochfrequenzspindeln fir manuellen Werkzeugwechsel

Leistungsverlauf

HSX 170 - 30000/21

HSP 170 - 30000/19

25
M S6-60%
20 N
Dreh 15
Torque \\
M [Nm] 10 N
5
0
0 5000 10000 15000 20000 25000 30000
Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]
HSX 170 - 24000/35 HSP 170 - 24000/32
25
20 =
Dreh 15
Torque
M [Nm] 10
5
0
0 5000 10000 15000 20000 25000
Drehzahl n [1/min]/ Speed n [rpm]
HSX 170 - 24000/21 HSP 170 - 24000/19
25
20 M S6-60%
Dreh 15 ~_
Torque \\
M [Nm] 10 N
5 ~
0
0 5000 10000 15000 20000 25000
Drehzahl n [1/min]/ Speed n [rpm]
HSX 170 - 18000/34 HSP 170 - 18000/29
30 M $6-60%
25
Drehmoment 20 ~
Torque 15
M [Nm]
10
5
0
0 5000 10000 15000 20000
Drehzahl n [1/min]/ Speed n [rpm]
HSX 170 - 18000/23 HSP 170 - 18000/20
30
M S6-60%
25
Drehmoment  2° SN
Torque 15 \
M [Nm]
10
5
0
0 5000 10000 15000 20000

Drehzahl n [1/min]/ Speed n [rpm]



HSP 230 - 18000/45
20 PS6-60%
40
L 9 30 /
Power //
Pkw] 20 /
10
0
0 6000 12000 18000
Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]
HSP 230-18000/18
2
16 \\
1 g 12 / \\
Power // \
P [kw] 8 7
4
0
0 3000 6000 9000 12000 15000 18000
Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]
HSP 230 - 15000/42
50
609 \
40 \
L 9 30 1/
Power /
PLkw]l 20 /
10
0
0 3000 6000 9000 12000 15000
Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]
HSP 230 - 15000/25
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P $6-60%
. 20 AN
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Power 15 7 ——
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5
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0 3000 6000 9000 12000 15000
Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]
HSP 300 - 12000/30
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Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]

Hochfrequenzspindeln fir manuellen Werkzeugwechsel

Leistungsverlauf

Dreh
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60
50

HSP 230 - 18000/45

M S6-60%

Torque
M [Nm]
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Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]

HSP 230 - 18000/18
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Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]

HSP 230 - 15000/42
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HSP 230 - 15000/25
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HSP 100g - 30000/3

4
35
3
Leistung 25
Power 2
PKW] 5
1
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8000 16000 24000
Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]

Hochfrequenzspindeln fir manuellen Werkzeugwechsel

Leistungsverlauf

HSP 100g - 30000/3

1,6
609
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Torque 0,38
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0,2
0
0 10000 20000 30000
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HSP 120g - 21000/9
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7
6
5
Drehmoment 4
Torque 3
M [Nm]
2
1
0
6
5
4
Drehmoment
Torque 3
M [Nm]
2
1
0
14
12
10

Drehmoment 8
Torque
M [Nm]

o N A O

Drehmoment 9
Torque

Leistungsverlauf

HSP 120g - 21000/9

M S6-60%

Ms1
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Drehzahl n [1/min]/ Speed n [rpm]
HSP 1509 - 18000/9
\\
o
0 6000 12000 18000

Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]
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24
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Leistungsverlauf
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M [Nm]
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HV-X 100 - 105000/2
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Leistungsverlauf

HV-X 100 - 105000/2
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Leistung
Power 4,5
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Drehzahl n [1/min]/ Speed n [rpm]
HV-X 120-60000/12 HV-P 120 - 60000/12
12 P $6-60%
10 23
8
Leistung /y
Power 6
Piwl /
2 ,/
0
0 15000 30000 45000 60000
Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]
HV-X 120-45000/18 HV-P 120 - 45000/18
18 P $6-60%
15
Leist 12 /
eistung
Power 9 T
P [kw] . i
|
z
0
0 15000 30000 45000

Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]

Hochfrequenzspindeln fir manuellen Werkzeugwechsel

Leistungsverlauf

HV-X 100 - 30000/9 HV-P 100 - 30000/9
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Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]
HV-X 120 - 75000/7
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Leistungsverlauf

HV-X 120-30000/18 HV-P 120 - 30000/18 HV-X 120 - 30000/18 HV-P 120 - 30000/18
18 P S6-60% 7o
M S6-60%
15 6
12 ~
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Leistungsverlauf

HV-XS 120 - 60000/7,5
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Drehmoment
Torque
M [Nm]

Drehmoment
Torque
M [Nm]

=]

15000 30000 45000 60000
Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]

HV-XS 120 - 45000/7,5

M S6-60%

35

2,5 N

15 o~

0,5

o

5000 10000 15000 20000 25000 30000 35000 40000 45000
Drehzahl n [1/min] / Speed n [rpm]

HV-XS 120 - 30000/7,5

M S6-60%

35

25 ~

15

0,5

0 6000 12000 18000 24000 30000
Drehzahl n [1/min]/Speed n [rpm]



Frequenzsteuerung mit Vorgabe

der Spannung tber die U/f-Kennlinie

Motor

Leistungs-

Hochfrequenzspindeln fir manuellen Werkzeugwechsel

Antriebssysteme

leitung

Signal- Signal-
leitung verarbeitung

Antrieb

Drehzahl-
geber

Signal "n=0"
Signal

"SOLL-Drehzahl
erreicht"

IST-Drehzahl

Feldorientierte Regelung
ohne Drehwinkelgeber

Motor

Leistungs-

Anzeige

Bedienfeld

leitung

Signal- Signal-
leitung verarbeitung

Antrieb
mit Regelung

Drehzahl-
geber
Signal "n=0"
Signal
"SOLL-Drehzahl
erreicht"
IST-Drehzahl

Feldorientierte Regelung

Anzeige

Bedienfeld

mit Drehwinkelgeber - C-Achs-Betrieb

Motor
Leistungs-
leitung
Signal-
S leitung
Drehwinkel-
geber

Antrieb
mit Regelung

Anzeige

Bedienfeld

» Ausgangsfrequenz bis 3000 Hz")
» Stellbereich bisca.1:10
» Hochlauf- und Bremszeiten im Bereich 10 sec

» Positionierung der Welle in einer Position
mit Optionsbaugruppe "Drehzahlwachter"

bzw. "Tachobox"

» Meldungen von "Anfunken" und "Lastgrenze"
mit Optionsbaugruppe "Wirklastmelder"

Charakteristischer
Leistungs- und Drehmomentverlauf
Uber der Drehzahl.

» Ausgangsfrequenz bis 1400 Hz")

» Im Stellbereich 1:10 Drehzahlkonstanz ca.0,5%
» Feldorientierter Regelalgorithmus

» Hochlauf- und Bremszeiten im Bereich 1 sec

Charakteristischer
Leistungs- und Drehmomentverlauf
Uber der Drehzahl.

» Ausgangsfrequenz bis 1400 Hz")

» Wellenpositionierung

» Hochlauf- und Bremszeiten im Bereich 1 sec

T

n

Charakteristischer

Leistungs- und Drehmomentverlauf
Uber der Drehzahl.

Volle Drehmomentausnutzung im
Drehzahlbereich 0...nmax

ohne Drehzahlabfall.

1) Je nach Fabrikat sind verschiedene
maximale Ausgangsfrequenzen moglich.



An automatisierten Fertigungseinrichtungen wird ein

aktives Signal bendtigt, welches den Stillstand der Werk-
zeugspindel meldet, z. B. fiir den Werkzeugwechsel oder

fiir Schutzfunktionen. Daneben wird es auch zur Uber-
wachung einer programmierten Drehzahl genutzt.

Funktionsdiagramm

Drehzahl T
|
- t
Ug= ’ : ; : :
24V DC L Lt
|
: \
f |
ill |
Stillstand Ry ’ ! : |—t
|
Drehzahl ’ |
23_.24 t
n1 Ist-Drehzahl < Programmierte Drehzahl
n2 Ist-Drehzahl > Programmierte Drehzahl - 10%
Schaltdiagramm
[ 1
NAMUR- H- + D1 D2 D3 D4 01
ot 19O @9 \
Hall-Sensor
Netzteil
1 — 1
ﬂi Uberwachung
_ :
O O-0 -0
13 14 23 24 R SH D5 D6 mi1 mi2
Technische Daten
Betriebsspannung: 24V DC-15%,+10%
Restwelligkeit: <10%
Leistungsaufnahme: <25W
Ausgang flr Zusatzaufgaben: 01
Ausgang Stillstandiberwachung: 13 _/_14
Ausgang Drehzahliberwachung: 23 _/_24
Kontaktwerkstoff: AgNi10
Schaltvermégen: 230V/5A/1150VA/
Cosj=1,
24V /5A/120W

Mechanische Lebensdauer:
Wiederholgenauigkeit:
Einschaltdauer:
Gerateabsicherung:

4 x 10 Schaltspiele
+0,1 %

100 %

(A1)1,25A

Trage intern
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Drehzahl- und
Stillstandwachter DNDS 1H2-2

Das Signal wird mittels eines Sensors (Hall oder NAMUR),
der eine Nut an der Welle abtastet, erfasst.

Es liefert die erforderlichen Informationen an die
Maschinensteuerung.

Abmessungen
- 95 ~ [ 50 -
i
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STOP SPEED

[o][e)(e][e](e][e)[e][e](e][e)(e](e](e][e]
D6

13 |14 23|24 R [sH|D6|D6|D6|D6|M11M1MIZM12

]

DIP Funktion

Bewegungserfassung durch NAMUR-Sensor
Bewegungserfassung durch Hall-Sensor

O1 TTL Output-Signal

O1 HTL Output-Signal

O1 Signal normal

O1 Signal invert

SPEED Augang mit Wiedereinschaltsperre (WES)
R/SH Speed-Umschaltung

SCVWooONOULIN =

—_

Kontaktabsicherung: 5ATrage

Kriech- und

Luftstrecken: nach VDE 110 C 250V
Betriebstemperatur: -10 bis +60°C (IEC 68-2-1/2)
Lagertemperatur: -40 bis +85°C (IEC 68-2-1/2)
Ruttelfestigkeit: Sinus 10-55 Hz, 0,35 mm,

10 Zyklen, 1 Oktave/min
AnschluBquerschnitt: 1x 2,5 mm?2
Schutzart: <=IP 54

(fir Einbau im Schaltschrank)

Gehdusematerial: PVC, PAVO (UL 94)

Abmessungen

(HxBxT): 50x175x127,5 mm
(1,97"x6,9" x 5,0")

Gewicht: 3009
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Kabel

Fur die elektrische Verbindung Spindel - Umrichter liefern wir geeignete Elektrokabel, die schleppkettentauglich und
UL/CSA-approbiert sind.

Abschirmgeflecht
aus verzinnten Cu-Drahten

Faller

Cu-Litze blank @
SAK (Beispiele fur Kabelquerschnitte) STK
Typ fir Nenn- fir Energie fiir Uberwachung
strom [A]
SAK 12 12 Kupferlitzen 4 x 0,75 mm?, abgeschirmt 2 Steuerpaare, abgeschirmt
SAK 18 18 Kupferlitzen 4 x 1,5 mm?, abgeschirmt 3 Steuerpaare, abgeschirmt
SAK 26 26 Kupferlitzen 4 x 2,5 mm?2, abgeschirmt 2 Steuerpaare, abgeschirmt
SAK 34 34 Kupferlitzen 4 x 4 mm?, abgeschirmt 2 Steuerpaare, abgeschirmt
SAK 44 44 Kupferlitzen 4 x 6 mm?, abgeschirmt 2 Steuerpaare, abgeschirmt
SAK 44 C 44 Kupferlitzen 4 x 6 mm?, abgeschirmt 6 Steuerpaare, abgeschirmt
SAK 61 61 Kupferlitzen 4 x 10 mm?, abgeschirmt 2 Steuerpaare, abgeschirmt
SAK 90 90 Kupferlitzen 4 x 16 mm?2, abgeschirmt 2 Steuerpaare, abgeschirmt
SAK 108 108 Kupferlitzen 4 x 25 mm?, abgeschirmt 2 Steuerpaare, abgeschirmt
SAK 135 135 Kupferlitzen 4 x 35 mm?, abgeschirmt 2 Steuerpaare, abgeschirmt
STK 12 x 0,22 mm?, abgeschirmt
Typ Mantel Biegeradius, Biegeradius,
min., statisch min., dynamisch

SAK 12 Isolierung TPE/PUR, AD 12,5 mm, Farbe gelb 5xAD 10 x AD
SAK 18 Isolierung TPE/PUR, AD 16 mm, Farbe orange 5 xAD 10 x AD
SAK 26 Isolierung TPE/PUR, AD 16 mm, Farbe orange 5xAD 10 x AD
SAK 34 Isolierung TPE/PUR, AD 17 mm, Farbe orange 5xAD 12 x AD
SAK 44 Isolierung TPE/PUR, AD 23,8 mm, Farbe orange 5xAD 12 x AD
SAK 44 C Isolierung TPE/PUR, AD 23,8 mm, Farbe gelb 5xAD 12 x AD
SAK 61 Isolierung TPE/PUR, AD 23,8 mm, Farbe orange 5xAD 12 x AD
SAK 90 Isolierung TPE/PUR, AD 32 mm, Farbe orange 5xAD 12 x AD
SAK 108 Isolierung TPE/PUR, AD 32 mm, Farbe orange 5xAD 12 x AD
SAK 135 Isolierung TPE/PUR, AD 32 mm, Farbe orange 5xAD 12 x AD
STK Isolierung PUR, AD 6,2 mm, abriebfest, 6I- und benzinbestandig 5 x AD 20 x AD

Um die gesetzlich vorgeschriebene elektromagnetische Vertraglichkeit zu erreichen, sind die Leitungslangen zu
begrenzen. Die zutreffenden EMV-Gesetze und -Richtlinien missen bei Auslegung und Inbetriebnahme eingehalten
werden.
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Unwucht

In jeder Spindelwelle und in jedem Werkzeug ist eine
gewisse Unwucht vorhanden, die bei Rotation eine
sinusférmige Schwingung hervorruft. Um die Aus-
wirkungen der Unwuchtkrafte zu minimieren, miissen
die ungleichen Massenverteilungen von rotierenden
Teilen begrenzt werden.

Wellen von GMN Hochfrequenzspindeln sind grund-
satzlich ausgewuchtet. Bedingt durch die steigenden
Schnittgeschwindigkeiten ist dieser Vorgang auch fiir
Werkzeuge erforderlich.

Fir die Prazisionszerspanung wird eine max. Rest-
unwucht am Werkzeug gemaR nachfolgendem
Diagramm empfohlen:

— 80 I T T
E 70 ‘\ ISpindeIn mit Fettschmierung I
2 I I
E 60 ‘
5 50 7 Spindeln mit Ol-Luft-Schmierung
z \
3 40 \
& 30 \
g 2
£ 10
R oo
0 10000 20000 30000 40000 50000 60000

Betriebsdrehzahl [1/min]

Kritische Drehzahl

GMN Hochfrequenzspindeln sind so ausgelegt, dass die
kritische Drehzahl Giber der max. Betriebsdrehzahl liegt.
Durch die Werkzeuge kann die 1. Eigenfrequenz des
Spindel-Werkzeugsystems soweit herabgesetzt werden,
dass sie im Drehzahlbereich der Spindel liegt. Dies fiihrt
nicht nur zu einer Verschlechterung des Bearbeitungser-
gebnisses, sondern auch zu einer Gefahrdung des Be-
dienungspersonals und der Produktionsmittel.

E, max. Spindeldrehzahl
g
()]
c
=]
S)
£
2
K=
%
(%]
Drehzahl
] max. Betriebs- - -
5| —"aan ] [I\ [ spnoelmieer
a
3, | Werkzeug
c I
=}
()]
£
2 ] L\
c |1.E|genfrequenz
A

Drehzahl

Hochfrequenzspindeln fir manuellen Werkzeugwechsel
Sicherheitsaspekte
bei der Werkzeugauswahl

Wir empfehlen unseren Kunden, sich bereits bei Auswahl
der Spindeln beraten zu lassen wenn Werkzeuge mit
auBBergewohnlichen Abmessungen oder Massen einge-
setzt werden sollen.

Auf Wunsch berechnen wir das statische und
dynamische Verhalten des Systems Spindel - Werkzeug
und arbeiten, falls erforderlich, Vorschlage zur
Verbesserung aus.

Neben den Biegelinien flir vorgegebene Belastungen
koénnen die Steifigkeit, die Lagerbelastungen und bis zu
5 Eigenfrequenzen ermittelt werden.

Durch sachgemaf3e Analyse kann die richtige Spindel
ausgewahlt bzw. Tipps zur Verbesserung des Werk-
zeuges gegeben werden.

GMN Berechnungsprogramm

Fliehkrafte am Werkzeug

Fliehkrafte durch hohe Umfangsgeschwindigkeiten
wirken nicht nur als Unwuchtkrafte, sondern be-
anspruchen auch die Werkzeugbefestigung.Vor allem
Messerkopfe stellen ein grof3es Gefahrenpotential dar.
Wenn die Befestigung versagt, kdnnen Wendeschneid-
platten wie Geschosse wegfliegen.

Schwingungsiiberwachung

Schwingungsliberwachungsgerate bieten eine
Méoglichkeit, Gefahrensituationen zu erkennen. Diese
Einrichtungen kdnnen auch zur Erfassung des
Verschleil3es der Spindellager und somit zur vor-
beugenden Instandhaltung verwendet werden.

Bei der Auswahl und der Auslegung ist jedoch zu be-
achten, dass Schwingungen, die durch andere
Komponenten der Maschine verursacht werden, unbe-
rlcksichtigt bleiben und keine Stoérabschaltung der
Maschine ausldsen durfen.
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Schnittgeschwindigkeiten

. Werkzeugaufnahme
Splndeltyp Schnittgeschwindigkeit bei Spindel-Nenndrehzahl [m/s] N Bezeichnung Ho SW
HS 80c - 180000/ ... 56 D 04/08 4 7
HS 80c - 150000/ ... 47
HSX 80 - 120000/ ... 38 D 06/12 4 N
HS 80c - 120000/ ... 38
HSX 100 - 105000/ ... 44 55 71 D 08/14 6 13
HS 80c- 90000/ ... 38 47 61
HV-X 100 - 105000/ ... 44 55 71 D 09/16 6 14
HSX 100- 90000/ ... 38 47 61 75
HV-X 100- 90000/ ... 38 47 61 75 D 10/18 8 16
HSX 100- 75000/ ... 39 51 63 79
HV-X 100- 75000/ ... 39 51 63 79 D 14/23 8 20
HV-X 120- 75000/ .. 39 51 63 79
HSX 100- 60000/ ... 41 50 63 79
HSX 120- 60000/ ... 41 50 63 79
HV-X 100- 60000/ ... 41 50 63 79 D 16/28 10 24
HV-X(S) 120- 60000/ ... 41 50 63 79
HSX 120- 51000/ ... 43 53 67 85
HV-X 100- 45000/ ... 37 47 59 75 D 22/38 12 32
HSX 120- 42000/ .. 44 55 70 88
HSX 150- 42000/ ... 44 55 70 88
HV-X(S) 120- 45000/ ... 47 59 75 94 D 28/43 12 38
HV-X 150- 45000/ ... 47 59 75 94
HV-X 100- 30000/ ... 39 50 63 79
HSX 120- 30000/ ... 39 50 63 79
HV-X(S) 120- 30000/... 39 50 63 79 D 32/53 12 48
HSX 150- 30000/ ... 39 50 63 79 929
HSX 170- 30000/ ... 39 50 63 79 929
HV-X 150- 30000/ ... 50 63 79 929 125 D 36/63 15 55
HSX 150- 24000/ ... 40 50 63 79 101
HSX 170 - 24000/ ... 40 50 63 79 101
HSX 150- 18000/ ... 30 38 47 59 75
HSX 170- 18000/ ... 38 47 59 75 94 D 36/68 15 60
Schleifscheiben- E 6 8 10 13 16 20 25 32 40 50 63 80 100
abmessungen [mm] F 8 10 10 13 16 20 25 25 32 40 40 40 40

G 2 3 3 4 6 8 10 13 16 20 25 32 36
Dorn - @ [mm] K 4 5 6 8 10 13 16 20 25 32 40 50 56
Scheibenbefestigung KI Kl KI PS PS PS PS PS MU MU MU MU MU
s.Abb. 1 1 1 243 2+3 243 2+3 243 4 4 4 4 4
PaB3schrauben- d1 4 6 8 10 13
aufnahme [mm] M1 M3 M5 M6 M8  M12
L5 5 7 9 12 13
L6 8 11 12 14 17
Dornsteifigkeit Schleifdorndurchmesser
[N/pm] K[mm]
4 5 6 8 10 13 16 20 25 32 40 50 56
Schleifdornldnge 16 1,8 47 9,8
H[mm] 20 1 24 5 158 387
25 1,2 2,6 8,1 198 56,5
32 3,9 9,4 27 61,9 151
40 4,8 138 31,7 773 189
50 71 162 396 966 259
63 8,1 8,1 198 483 130 317 773 1216
80 236 633 155 378 5%
100 324 792 193 304
125 40,5 929 156
160 47,2 743
1) Bitte beachten Sie Begrenzungen infolge der kritischen Drehzahl von Schleifdorn und Spindel.
In einigen Féllen muf die Drehzahl reduziert und damit mit geringerer Schnittgeschwindigkeit gefahren werden.
Bestellbezeichnung: Beispiel:
Schleifdorn [Dorn-@ K] x [Dornlange H] [Werkzeugaufnahme] [Scheibenbefestigung] Schleifdorn 20 x 63 D 22/38 PS
PaBschraube [Gewinde M1] - [Scheibenbreite F] PaBschraube M12-25

Spannfutter [Schleifstift-@] x [Spannldnge] [Werkzeugaufnahme] Spannfutter 3x 20 D 08/14
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Werkzeugaufnahme
GMN Schleifdornaufnahme - Standardausfiihrung
. d w M L1 L2
AT [mm] Toleranz [mm] [mm] [mm]
z D 04/08 4 +0,005/+0,002 8 M4 (x 0,7) 6 8
1 y /]V D 06/12 6  +0,005/+0,002 12 M6 (x 1) 9 1
. D 08/14 8  +0,005/+0,002 14 M8 (x 1,25) 12 14
g - D 09/16 9 +0,005/+0,002 16 MO (x 1,25) 13 14
i A% D 10/18 10 +0,005/+0,002 18 M10 (x 1,5) 15 19
Y % D 14/23 14 +0,007/+0,002 23 M14x1,5 20 19
g L D 16/28 16 +0,007/+ 0,002 28 M16x 1,5 24 19
T D 22/38 22 +0,007/+ 0,002 38 M22x 2 34 25
D 22/43 22 +0,007/+0,002 43 M22 x 2 34 25
D 28/43 28 +0,008/+0,003 43 M28 x 2 42 25
D 32/53 32 +0,008/+0,003 53 M32x2 46 25
D 36/63 36 +0,008/+0,003 63 M36 x 2 50 30
D 36/68 36 +0,008/+0,003 68 M36 x 2 50 30
GMN Spannfutter
Aufnahme Spannfutter
Y D[d]/[W] KxT L [mm] S1[mm] S2 [mm] SW1 SW2
D 06/12 3x11 14,5 7.5 10,5 9 11
2 z D 08/14 3x20 26 10 14 11 13
D 09/16 3x20 24 10 14 11 14
620 28 12 18 15 14
D10/18 6x20 26 12 18 15 16
D 14/23 6x20 30 12 18 15 20

Ausfiihrungsbeispiele fiir Schleifdorne (Fertigung nach Anwenderspezifikation)

Abb. 1: Schleifdorn, gekittet (KI) Abb. 2: Schleifdorn mit Pa3schraube (PS) Abb. 3: Schleifdorn fur Schleifscheiben
auf Gewindestift (PS)
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Abb. 4:Schleifdorn mit Mutter (MU)
PaB3loch zu Abb.2 und 3
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Schleifdorn - Halbfertigfabrikate

. H . Schnittstelle K[mm] H[mm] Schnittstelle K[mm] H[mm]
) D 08/14 13 70 D22/38 38 174
N4 4 . D 09/16 16 80 D 28/43 43 240
s ==
A D 10/18 18 90 D 32/53 53 250
D 14/23 23 135 D 36/63 63 150
—_—
Vom Kunden selbst | Fertig bearbeitet D16/28 28 210 D 36/68 68 160
zu bearbeiten durch GMN

Halbfertigfabrikate zur eigenen kostenglinstigen Anfertigung von Schleifdornen sind kurzfristig verfugbar.
Mit anderen Abmessungen auf Anfrage.
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Grenzdrehzahlen

Grenzdrehzahlen [1/min]

Schleifdorn-Aufnahme: D 04/08 H [mm]
Spindeltyp K [mm] <8 10 13
HS 80c - 180000/ ... 4 180 000 180 000

5 160 000 150 000 130 000

6 140 000 130000 110000
HS 80c - 150000/ ... 4 150 000 150 000

5 140 000 130 000 120 000

6 130 000 120 000 100 000
Schleifdorn-Aufnahme: D 06/12 H [mm]
Spindeltyp K [mm] <16 20 25
HS 80c - 120000/ ... 5 120 000 120 000

6 120 000 110 000

8 110 000 95 000 85000
HSX 80 - 120000/ ... 5 120 000 120 000

6 120 000 115000

8 110 000 100 000 90 000
Schleifdorn-Aufnahme: D 08/14 H [mm]
Spindeltyp K [mm] <20 25 32
HSX 100 - 105000/... 5und6 105 000 105 000

8 105 000 105 000 90 500
HS 80c - 90000/... 5und 6 90 000 90 000

8 89 000 84 000 73 500
Schleifdorn-Aufnahme: D 09/16 H [mm]
Spindeltyp K [mm] <20 25 32
HV-X 100 - 105000/... 5und 6 105 000 105 000 80 000

8 105 000 90 000 75000

10 90 000 80 000
HSX 100 - 90000/... 5und 6 90 000 90 000

8 90 000 88 000 79 000

10 86 500 81500 72 000 61500
Schleifdorn-Aufnahme: D 10/18 H [mm]
Spindeltyp K [mm] <25 32 40 50
HV-X 100 - 90000/... 6 90 000 90 000

8 90 000 85000

10 90 000 79 000 65 000

13 80000 70000 61000
HSX 100 - 75000/... 6 75 000

8 75 000 74 500

10 74 000 72500 66 500

13 70 000 65 500 59 000 50 000
Schleifdorn-Aufnahme: D 14/23 H [mm]
Spindeltyp K [mm] <32 40 50 63
HV-X 120 - 75000/... 8 75 000 75000

10 75000 74 000

13 75 000 69 000 55000

16 69 000 60 000 49 000 42 000
HV-X 100 - 75000/... 8 75 000 73000

10 75 000 70 000

13 74 000 65 000 53000

16 65 000 56 000 46 000
HSX 120 - 60000/... 8 60 000

10 60 000 60 000

13 60 000 59000 53500

16 57 000 53000 47 500 40 000
HSX 100 - 60000/... 8 60 000

10 60 000 60 000

13 60 000 57 500 52000

16 56 000 52000 46 500 39500
Schleifdorn-Aufnahme: D 16/28 H [mm]
Spindeltyp K [mm] <40 50 63
HV-X 120 - 60000/... 8 60000 60000 60000 60000
HV-XS 120-60000... 10 60000 60000 60000 60000

13 60000 60000 60000 60000

16 60000 60 000 55000 58000 46000 48000

20 56000 59 000 51000 55000 45000 46 000
HV-X 100 - 60000/... 8 60 000 60 000

10 60 000 60 000

13 60 000 59 000

16 60 000 52000
HSX 120 -51000/... 10 51000

13 51000 51000

16 51000 50 000 45 000

20 50500 48 500 43000
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Grenzdrehzahlen

Grenzdrehzahlen [1/min]

Schleifdorn-Aufnahme: D 22/38 H [mm]
Spindeltyp K [mm] <50 63 80
HVX 100 - 45000/ ... 10 45 000 44000 32000
13 45 000 44000 34000
16 45 000 41 000 33000
HSX 150 - 42000/ ... 13 42 000
16 und 20 42 000 42 000
25 42 000 42000 38000
HSX 120 - 42000/ ... 13 42 000
16 und 20 42 000 42 000
25 42 000 42000 36 000
Schleifdorn-Aufnahme: D 28/43 H [mm]
Spindeltyp K [mm] <63 80 100
HV-X 150 - 45000/ ... 13 45 000
16 und 20 45 000
25 45 000 40 000
32 42 000 36 000 30 000
HV-X 120 - 45000/ ... 13 45000 45000
HV-XS 120-45000/ ... 16 und 20 45000 45000
25 45000 45000 38000 42000
HSX 120 - 30000/ ... 16 und 20 30000
25 30000 30000
32 30000 29000 25000
HV-X 100 - 30000/ ... 16 30000 30000 25000
20 30000 30000 24000
25 30000 26 000 21000
Schleifdorn-Aufnahme: D 32/53 H [mm]
Spindeltyp K [mm] <63 80 100 125
HSX 170 - 30000/... 16 und 20 30000
25 30000 30000
32 30000 30000 30000
40 30000 30000 28 000 23500
HSX 150 - 30000/ ... 16 und 20 30000
25 30000 30000
32 30000 30000 27 500
40 30000 28 000 25000 21500
HV-X 120 - 30000/ ... 16 und 20 30000 30000
HV-XS 120-30000/ ... 25 30000 30000 30000 30000
32 30000 30000 30000 30000
40 30000 30000 28000 28500
Schleifdorn-Aufnahme: D 36/63 H [mm]
Spindeltyp K [mm] <80 100 125 160
HV-X 150 - 30000/... 20 und 25 30000
32 30000 30000
40 30000 27 000 21000
50 30000 24 000 18 000 15 000
HSX 170 - 24000/... 20 und 25 24000
32 24000 24000
40 24000 24 000 23000
50 24000 24000 20500 17 000
HSX 150 - 24000/ ... 20 und 25 24000
32 24000 24000
40 24000 24000 21500
50 24000 21500 18 500 15500
HSX 150 - 18000/ ... 20 und 25 18 000
32 18 000 18 000
40 18 000 18 000 18 000
50 18 000 18 000 18 000 16 500
Schleifdorn-Aufnahme: D 36/68 H [mm]
Spindeltyp K [mm] <80 100 125 160
HSX 170 - 18000/... 25 18 000
32 18 000 18 000
40 18 000 18 000 18 000

50 und 56 18 000 18 000 18 000 18 000




Kurzkegel-Schnittstelle mit Dorn oder Spannzange

Hochfrequenzspindeln fir manuellen Werkzeugwechsel

Kurzkegelaufnahme

D Kiax

Dorne und Schleifkérperaufnahmen (Ausfiihrungsbeispiele)

Bezeichnung

T7

T9

T12

Kegel 1:10
¢ I
I - A
H=N-—11+—113 &
L ~ Y
!
L N
1
Hartmetall Stahl
d L P Ho Q Kmax
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
7 3 10,4 2,8 7,95 4
9 3 13,6 2,9 11,3 6
11,9 5 18,6 4,4 16,85 8

» Schleifdorn flir Schleifscheiben auf
Gewindestift

» Schleifdorn massiv
» Werkstoff: Stahl oder Hartmetall
» Schleifscheibe gekittet oder geklebt

» Schleifdorn, Hybridausfiihrung

» Hartmetallstift eingeschrumpft oder
eingepresst

» Schleifscheibe gekittet oder geklebt



Die verschiedenen Ausfiihrungen der Teilefamilie unter-
scheiden sich hinsichtlich Mitnehmeraussparung und
Anlagebund. "Kegel-Hohlschafte mit Plananlage" sind
nach DIN 69893 genormt.

In den Spindeln der Reihe HSP/HV-P kénnen Werkzeuge
mit Hohlschaften der Form A und C aufgenommen
werden.

Die Form C wurde speziell fiir die Verwendung bei
manuellen Werkzeugwechselsystemen entwickelt.

Die Form A unterscheidet sich davon durch die
Greiferrille fir automatische Werkzeugwechselsysteme.

HSK Form C nach DIN 69 893

Nenngrofe Kegel-@ d2 d10 Kegelldnge I1
=d1 [mm] [mm] [mm]
25" 19 35 13
32 24 4 16
40 30 4,6 20
50 38 6 25
63 48 7,5 32
80 60 8,5 40
100 75 12 50

1) HSK 25 war z.Z. der Drucklegung dieses Kataloges noch nicht genormt.

Hochfrequenzspindeln fir manuellen Werkzeugwechsel

HSK-Schnittstelle

D.h., die Form A kann auch fiir den manuellen Wechsel
bei der HSP- und HV-P-Reihe verwendet werden.
Dadurch ist oftmals eine Begrenzung der Werkzeug-
vielfalt moglich, wenn auch andere Systeme mit
automatischen Werkzeugwechslern im Einsatz sind.

In den Spindeln des Typs HSP/HV-P kénnen keine
Werkzeuge mit Hohlschéften der Form B, D, E und F
eingesetzt werden. Diese sind fir andere Anwendungen
konzipiert.

Durch die HSK-Schnittstelle kdnnen HSP/HV-P - Spindeln
in beiden Drehrichtungen betrieben werden.
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[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
2,5 4 2 4 6 8
3,2 5 3 5 7 10
4 6 3,5 6 8 10
5 7,5 4,5 7,5 10,5 12,5
6,3 10 6 9 12,5 12,5
8 12 8 12 16 16
10 15 10 15 20 16




Sicherer Start durch Vorschmierung

Das Schmiergerat PRELUB PP ist optimal auf die Ver-
wendung mit GMN-Spindeln abgestimmt. Es kénnen bis
zu drei Spindeln mit je zwei Anschliissen versorgt werden.
Die Vorschmierung garantiert einen sicheren Start bei
Arbeitsbeginn. Eine getrennte Auswertung der Full-
standskontrolle ermdglicht die stérungsfreie Beendigung
des Bearbeitungszyklusses oder der Schicht.

Schnelles einstellen der Parameter durch einfache Men(-
fuhrung wird durch die elektronische Steuerung mit
Display gewahrleistet. Ferner lasst sich die Steuerung an
den PC anschlief3en, sodass die Menustruktur Gbersichtlich
auf dem Bildschirm dargestellt wird. Bei der MenUsprache
besteht die WahImdoglichkeit zwischen: DE, ENG, ES, FR, IT.

Ol-Luft- Filtereinheit
Mischverteiler

N

Harting-Stecker Steuerung

Druckluftanschluss

Hochfrequenzspindeln fir manuellen Werkzeugwechsel

Schmiergerat PRELUB PP

Geratetypen

» PRELUB PP 2 (Standard)
2 Schmierstellenanschlisse

» PRELUB PP 4
4 Schmierstellenanschliisse

» PRELUB PP 6
6 Schmierstellenanschliisse

Fur die Spindeln sind gefilterte Ole mit reibungs- und
verschleiBmindernden Zusatzen zu verwenden. Die
genauen Spezifikationen sind, ebenso wie die Fest-
legungen von Zykluszeiten und Arbeitsdriicken, den
Bedienungsanleitungen zu entnehmen.

Pneumatikpumpe
mit Magnetventil




Ausstattung

» Druckluftfilter/-regler mit Manometer;
Filtereinheit 5 ym

» Freigabemeldung fiir die Maschinensteuerung nach
Kontrolle von
- Olstand
- Oldruckaufbau und -abbau
- Luftdruck
-Vorschmierzyklus

» Timer zur Anpassung der Zykluszeit an Olviskositét
und Spindeldaten

» Schmierstellenanschlisse flir PVC-Rohr 6x1
» Netzspannung 110 bis 230V AC, 50/60 Hz

» Luftversorgung G 1/4";
Pmin =2 bar, Pmax =10 bar

» Elektro- und Uberwachungsanschluf tiber Stecker

» Abmessungen ca.490 x 424 x 230 mm (Bx H xT);
Schutzart IP 54

» Farbe:RAL 7032 Struktur (kieselgrau);
andere Farben auf Anfrage

» Absicherung flir 230V:1 A; 110V:2 A

Zubehor

Far Montage und Inbetriebnahme kann das erforderliche
Zubehor geliefert werden:

Schmiermittelschlduche, Hydraulik- und Luftschlduche,
Prufvorrichtung (Kontrollmanometer) und gefiltertes
Schmierol.

Hochfrequenzspindeln fir manuellen Werkzeugwechsel

Schmiergerat PRELUB PP

Ablauf der Vorschmierung

i 11

Vorschmierzyklus

- -

1
Einschalten Freigabe

Normalzyklus

» Einschalten des Schmiergerdtes

» Durchfiihrung der Vorschmierung vor der Freigabe
der Spindel zum Betrieb:

- Mehrere Schmierimpulse innerhalb kurzer Zeit (Vor-
schmierzyklus)

- Ubergang in den Normalzyklus, d. h. Zykluszeit wie
beim Spindelbetrieb

» Freigabe der Spindel nach Ablauf der Vorschmierzeit
(abhangig von der Leitungslange)

Wartung

In der Betriebsanleitung wird sowohl fur die Druckluft als
auch fiir das Schmierol eine Vorfilterung vorgeschrieben.
Trotzdem ist die Lebensdauer der Filterpatronen
begrenzt.

Fir beide Filterelemente sind deshalb passende Filter-
patronen erhaltlich.
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GMN-Hochfrequenzspindeln sind mit leistungsfahigen
Motoren ausgestattet. Durch den StromfluB in der
Wicklung findet eine Erwdrmung statt, die eine von der
Isolationsklasse abh&ngige Temperatur nicht tber-
schreiten darf.

Um die Leistungsfahigkeit voll nutzen zu kénnen
missen die Motoren gekihlt werden.

Fir die Abfuhr der Motor- und Lagerwarme liefern wir
geeignete Kiuhlgeréte:

» Umweltschonend durch FCKW-freies Kaltemittel
R407c

» Kihlwassertemperatur 20°C ... 25°C

» Regelgenauigkeit
Ausfihrung T: + 2°K, Ausfiihrung F: = 1°K

» Option: Fir geringe axiale Wellenverlagerung der
Spindel reduzierte Temperaturdifferenz
Ausfihrung T: + 1,2°K, Ausfihrung F: + 0,5°K

» Zuldssige Umgebungstemperatur + 42°C

» Option: Ausfiihrung fiir den Anschlufl mehrerer
Spindeln (Parallel- oder In-Reihe-AnschluB)

» Niveauliberwachung, DurchfluBwachter und Stor-
meldungskontakt zum Schutz der angeschlossenen
Spindeln

» Farbe
Ausfiihrung T:RAL 5019 (capriblau) 4
Ausfiihrung F:RAL 7032 (kieselgrau) 4

» Als Schutz gegen Korrosion ist ein KiihImittelzusatz
notwendig, der ergénzend geliefert werden kann.

Typ Kiihlleistung 2 fur Spindelleistung [kW] Tankinhalt
kw1 S6-60% S1 Ul

K 0.9-T/2 0,9 6 4,5 18

K 1.4-T/2 14 93 7 18

K 2.5-T/2 2,5 16,6 12,5 18

K3.9-T/2 39 26 19,5 30

K 5.3-T/2 53 35,3 26,5 30

K2.6-FV 2,6 17,3 13 90

K4.1-FV 4,1 27,3 20,5 90

K6.7-FV 6,7 44,6 33,5 90

1) Zusatzlich zur Hochdruckiberwachung auch Niederdruckiiberwachung im Kéltemittelkreislauf.
2) Bei 37°C Umgebungstemperatur und 20°C Wassertemperatur.
Bei hoheren Umgebungstemperaturen nimmt die Leistung ab.
3) Andere Spannungen und Frequenzen auf Anfrage.
4) Andere RAL-Farben auf Anfrage.

Kihlgerate

Ausfihrung T

Ausfihrung F

Versorgungs-
spannung 3

1x230V,50 Hz
1x230V,50 Hz
1x230V,50 Hz
1x230V,50 Hz
1x230V,50 Hz
3x400V,50 Hz
3x400V,50 Hz
3x400V,50 Hz

Abmessungen
LxBxH [mm]

705x510x 450
705x510x 450
705x510x 450
755x600x 500
755x600x 500
715x715x 1375
715x715x 1375

715x715%x 1375
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Kihlgerate

Kiithimittelkreislauf:

» Kihlmittelpumpe fordert KiihImittel aus dem Wasser-
pufferbehalter zur Spindel.

» Spindel gibt Verlustwdrme an Kiihimittel ab.

» Kuhlmittel stromt durch Verdampfer des Kompressor-
kihlaggregates, wobei Warmetibertragung auf flissiges
Kaltemittel stattfindet, das dadurch verdampft.

» Abgekuhltes Kihlmittel flieBt zurtick in den Wasser-
pufferbehalter.

Kompressor saugt verdampftes Kaltemittel aus dem
Verdampfer, verdichtet es (Druck und Temperatur) und
fordert es zum Kondensator.

Durch Warmeabfuhr an die Umgebung wird Kaltemittel
verflissigt (Kondensation).

Uber den Trockner gelangt das Kaltemittel zum
thermischen Expansionsventil, wo flissiges Kaltemittel
entspannt wird und zum Verdampfer stromt.

ParallelanschlufB:

» Anschlull mehrerer Spindeln moglich.

» Durchfluf3 und Leistung sind fur die Auslegung des
Kihlgerates maBgebend, wobei berlicksichtigt werden
mul3, ob die angeschlossenen Spindeln gleichzeitig in
Betrieb oder teilweise im Leerlauf sind.

» Fir jede Spindel ist ein DurchfluBwachter erforderlich.

In-Reihe-Anschluf3:
» Durchfluf3 der Spindeln muf3 anndhernd gleich sein.
» Unter dieser Voraussetzung kénnen auch jeweils
2 Spindeln in Reihe geschaltet werden.
» Fir jede "Reihe" ist nur ein DurchfluBwéchter
erforderlich.

Bei der Auswahl des geeigneten Kiihlgerates beraten wir
Sie gerne.
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Frasspindelauswahl -
Entscheidungshilfen

Programmablauf fir die Auswahl der optimalen Spindel Kurzzeichen und Einheiten

Bearbeitung-
aufgabe

Werkstoff
des
Werkstiicks

ap

Maschine
max.Vorschub-
geschwindigkeit

Schnittgeschwindigkeit
a) Vorschub pro Zahn
b) Schnittbreite

¢) Schnitttiefe

Werkzeug
a) Material
b) Durchmesser

ae
Ve * 1000
n=
dm
< N L
ae [mm] Schnittbreite, Arbeitseingriff
vi=fzon'z ap [mm] Schnitttiefe
d [mm] Werkzeugdurchmesser
fz  [mm] Vorschub pro Schneide
. z Anzahl der Schneiden
Vf Maschine > nein Vf Maschine
Vf errechnet n= fyez n [1/min] Drehzahl der Spindel
vf  [mm/min] Vorschubgeschwindigkeit
vc  [m/min] Schnittgeschwindigkeit
Ve= S Pc [kW] Wirkleistung
1000 X
Q [cm3/min] Werkstoffvolumen
K [cm3/kW min] spez.Spanungsvolumen
ae* ap %3
- 1000
Richtwerte fur K
Q
Pe= ? Baustahle 10..5
Leg. Stahle 5.8
Grauguf3 15..30
Auswahl der Spindel
Stahlguf3 10..15
nach den Merkmalen Hinweis: Wirkleistung so grof3 wie erforderlich,
nund Pc Steifigkeit so hoch wie moéglich. Al-Legierung 60...70




Prifprotokoll

Das Prufprotokoll, welches mit jeder Spindel geliefert
wird, enthalt Angaben Gber Schwingwerte, Leistung,
Temperatur und Funktionsprifungen.
Abweichend von der GMN-Priifnorm kénnen andere

Mefbedingungen und Grenzwerte vereinbart werden.

[#]0,005
MeBabstand

j p— {

Prufdorn

GréRe | MeBabstand

HSK 25 50 mm

HSK 32 65 mm

HSK 40 80 mm

HSK 50 100 mm

HSK 63 125 mm

[#To,010] [#T0,002 F—
MeB-
abstand
Prufdorn N g

MeBabstand:

5-facher Stirnlochdurchmesser, max. 100 mm

Axiale Steifigkeit %H 1

Radiale Steifigkeit

gemessen bei stehender Welle

Hochfrequenzspindeln fir manuellen Werkzeugwechsel

Qualitatssicherung

Bedienungsanleitung

Bedienungsanleitungen sind in deutscher und englischer
Sprache verfugbar.
Sie sind in anderen Sprachen auf Anfrage erhéltlich.

Training

In Kursen wird theoretisches und praktisches Wissen fur
den Einsatz von GMN Spindeln und Zubehor sowie fir die
Durchfiihrung von Reparaturen vermittelt.

Inbetriebnahme

Auf Anforderung werden Spindeln und Spindelsysteme
durch das GMN Fachpersonal in Betrieb genommen -
im Ausland kann dies durch unsere authorisierten
Servicebetriebe erfolgen.

Es wird vorausgesetzt, dass die Spindel eingebaut und
angeschlossen ist und die notwendigen Hilfs- und
Betriebsstoffe verfligbar sind.

Reparaturservice

Wir empfehlen, die Spindeln von uns oder authorisierten
Reparaturwerkstatten instandsetzen zu lassen.

Der GMN Spindel-Reparaturservice bietet fachgerechte,
schnelle und kostenglinstige Arbeit.

Hier sind auch die erforderlichen Spezialeinrichtungen,
wie Auswuchtgerate, Schwingungs-, Steifigkeitsmef3-
gerdte und Demontage- bzw. Montagevorrichtungen
vorhanden.
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Erfolgreiche Sonderspindeln

TSE 200g - 3500/10
» Nmax 3500 1/min
» P (S1-100%) 10 kW bei 1400 1/min
» M (S1-100%) 68,2 Nm
» Werkzeugaufnahme: Kegel, beidseitig
» Encoder fir geregelten Antrieb
~ 1Vss,256 Impulse/Umdrehung
» Fett-Dauerschmierung

TSE 180cg - 12000/30

» Nmax 12000 1/min

» P (S1-100%) 30 kW bei 12 000 1/min

» M (S51-100%) 23,9 Nm

» Werkzeugaufnahme: Plananlage und Gewinde
» Drehzahlsensor

» Fett-Dauerschmierung

» Hybridlager in Hochprazisionsausfiihrung

» Integriertes automatisches Wuchtsystem

TSE 100cg - 16000/1,7

» nNmax 16 000 1/min

» P (S6-60%) 1,7 kW bei 16 000 1/min

» M (S6-60%) 1 Nm

» Werkzeugaufnahme: Plananlage und Gewinde
» Fett-Dauerschmierung

» Hybridlager in Hochprazisionsausfihrung

HSP 200s - 22000/110

» Nmax 22000 1/min

» P(S1-100%) 110 kW bei 22 000 1/min
» M (S1-100%) 48 Nm

» Werkzeugaufnahme: HSK-C 80

» Drehzahlsensor

» AuBenkihlung




