GMN Paul Miiller Industrie GmbH & Co. KG
AuRere Bayreuther Str. 230 - D-9o411 Niirnberg
Phone: +49 (0) 911-5691-0 - Fax: +49 (0) 911-5691-221

www.gmn.de

Spindeltechnik:
Phone: +49 (0) 911-5691-240 - Fax: +49 (0) 911-5691-699
Mail: vertrieb.spi@gmn.de

Offizielle GMN Vertretung:

2505 1219 DE

Hochfrequenzspindeln
fur automatischen
Werkzeugwechsel

2505 1219 DE



Spindeltypen - Ubersicht

Aufbau und Ausstattung der HC-/HCS-Reihe

Abnehmbare Leistung

Drehwinkelgeber fiir feldorientierte Regelung

Vorteile durch Hybridlager

Einstellbare Lagervorspannung

Vibrationssensor

Werkzeugaufnahme

Kegelreinigung

Werkzeugspannsystem

Positionssensoren

Sperrluftabdichtung

Innere KiithImittelzufiihrung
KithImittel durch Gehause

Interne Minimalmengenschmierung - Einkanalsystem

Interne Minimalmengenschmierung - Zweikanalsystem

Temperaturmessung am AuBenring des vorderen Lagers

Messung der axialen Wellenverlagerung mittels Sensor

Pick-up Spindel / Multi-Kupplung

Spindelpriifstand

Abmessungen und Merkmale der Spindeltypen

10

11

12

13

14

15

16

17 - 42



Seite

HC
HC
HCS
HCS
HCS
UHC
HCS
HCS
HCS
HCS
HCS
HCS
HCS
HCS
HCS
HCS
HCS
HCS
HCS
HCS
HCS
HCS
HCS
HCS
HCS
HCS

HC- / HCS-/ UHC-Spindeln

. Gehause-
Spindeltyp durch[n%ﬁer
80 cg - 40000/3 80
100 60000/5 100
120 45000 /15 120
120 60000/10,5 120
120 75000/10 120
120 90000/ 4 120
125 42000 /15 125
150 42000/30 150
170 24000/ 41 170
170 28000/ 42 170
170 30000 /40 170
170 40000/39 170
200 42000 /10 200
230 12000 /30 230
230 24000/120 230
230 30000 /120 230
230 g 16000 /40 230
260 12000 /40 260
270 8000/96 270
270 g 10000/ 94 270
280 18000/ 60 280
280 g 6000/ 31 280
285 12000 / 40 285
300 12000/ 30 300
300 14000 / 45 300
320 8000/40 320

I

max. Leistung S1[kW]

max. Drehzahl [1/min]

max. ab
Drehzahl Leistung Drehzahl Moment Schmierart
[1/min] [kw] [1/min] [Nm]
40000 3 30000 0,96
60000 5 60000 0,8
45000 15 24000 6
60000 10,5 51000 2
75000 10 75000 1,3
90000 4 90000 0,43
42000 15 24000 6
42000 30 21000 13,7
24000 404 7000 55
28000 42,8 14000 29,2
30000 40 7000 55
40000 39 18000 20,7
42000 10 15000 6,4
12000 30 1600 179,3
24000 120 13800 83
30000 120 13800 83
16000 40 4500 85
12000 40 1350 298
8000 96 1500 611
10000 94 2000 450
18000 60 3300 174
6000 31 350 850
12000 40 1680 2275
12000 30 1000 270
14000 45 1560 275
8000 40 1050 380

Gehausedurchmesser [mm]

Spindeltyp

HC = gesteuerter Antrieb
HCS = geregelter Antrieb

oL
oL
oL
oL
oL
oL
oL
oL
oL
oL
oL
oL
oL
oL
oL

oL
oL

oL

oL
oL
oL
oL

Werkzeugaufnahme  Lager W1

[mm]
HSK - E 25 30
HSK - E 32 35
HSK - E 40 45
HSK - E 25 30
HSK - E 25 30
HSK - E 20 25
HSK - E 32 35
HSK - E 50 55
HSK - A 63 70
HSK - A 63 70
HSK - A 63 70
HSK - E 50 55
HSK-A50/-E50 55
HSK - A100 10
HSK - A 80 90
HSK-A63/-F80 70
HSK - A 63 70
HSK - A100 10
BBT 50 120
HSK - A100 / SK 50 10
HSK - A100 10
HSK - A100 10
HSK - A100 10
HSK - A100 10
HSK - A100 10
SK 50 10
W1 = Bohrungsdurchmesser der
vorderen Lagergruppe
OL = Ol-Luft-Schmierung
g = Fett-Dauerschmierung
SK = Steilkegel
HSK = Hohlschaftkegel

Vorzugsspindeln

Wenn Sie eine Spindelzeichnung wiinschen, schicken wir lhnen diese gerne als dxf-Datei zu.




Abnehmbare Leistung

Leistung /
P [kW]

Drehzahl n [1/min]

Bei der Zerspanung sind werkstoffspezifische Schnitt-
geschwindigkeitswerte einzuhalten. Das setzt iiblicher-
weise bei kleinen Werkzeugdurchmessern hohe Dreh-
zahlen voraus, wahrend bei groRen Werkzeugdurchmessern
mit niedrigeren Drehzahlen gearbeitet werden muR.
Das erforderliche Drehmoment ist bei kleinen Werkzeug-
durchmessern gering, bei grolen Werkzeugen dagegen grof3.

Die bei der HC-Spindelreihe eingesetzten Motoren entsprechen
diesen Anforderungen. Durch die Charakteristik der
Feldschwachung steht bei niedrigen Drehzahlen ein hohes
Drehmoment zur Verfligung.

In den Angebotsunterlagen ist die fiir die jeweilige Betriebsart
S1 und S6 maximal abnehmbare Leistung angegeben:
= Sl
Dauerbetrieb
= S6
Durchlaufbetrieb mit Aussetzbelastung und einer
relativen Einschaltdauer von 60% (S6-60%)
bei einer Spieldauer von 2 min.

Der Leistungs- bzw. Drehmomentverlauf in Abhangig-
keit von der Drehzahl kann in weiten Bereichen variiert und
damit bei der Auslegung den Anwendungen angepasst
werden.

Die fiir die Zerspanungsleistung und Oberfldchen-
qualitdt notwendigen Steifigkeiten erfordern grof3e
Wellendurchmesser und damit groRe Spindelab-
messungen. In diesen Gehdusen kénnen auch grof3e Motoren
eingebaut werden.

Durch die Fortschritte bei der Motorentwicklung wurde die
Leistungsdichte so gesteigert, dass in vielen Fdllen
die Leistung, die mit diesen Abmessungen erreicht
werden kann, bei der Bearbeitung nicht bendtigt wird.
Zudem fihren lberdimensionierte Systeme zu
hohen Kosten durch die UmrichtergroRe.

Die Spindeln werden deshalb, je nach Leistungsbedarf, auf
verschieden hohem Niveau betrieben. Die Belast-
barkeit des Umrichters beeinfluRt das Leistungsprofil.

Drehwinkelgeber fiir
feldorientierte Regelung

il
AANANANNANAA

Hochauflésende Lagegeber in den Spindeln erfassen zu jeder
Zeit Ist-Drehzahl und genaue Winkel-Position der Welle.

Motor ]
Leistungs- Antriebsmodul
leitung mit
Regelung
signal- | RS232C-
: Schnittstelle
leitung
Drehwinkel-
geber DWG
Anzeige
Bedienfeld
|

Dies bietet folgende Vorteile:

= Auch bei niedrigen Drehzahlen eine gleichmaRige
Drehbewegung der Welle

= C-Achsbetrieb, u. a. mit der Méglichkeit zum Gewinde-
schneiden ohne Langsausgleich-Vorrichtung

= Positionierung der Welle mit hoher Genauigkeit
- im Bereich von 0,001 Grad

= Durch gutes Fiihrungs- und Lastverhalten Betrieban der
Leistungsgrenze des Antriebssystems und damit kurze
Beschleunigungs- und Bremszeiten.
Das Leistungsvermogen des Motors kann vollstandig
ausgenutzt werden.

Fiir die unterschiedlichen Antriebsfabrikate kénnen geeignete
Aufnehmer in die Spindel eingebaut werden.

Der Drehwinkelgeber besteht aus einem MeRrad auf der Welle
und einem Sensor, welcher servicefreundlich im Spindel-
gehduse eingebaut ist.

Auf einem Leistungspriifstand im Hause GMN werden Leistung
von Spindel + Antrieb gemessen und die Parameter fiir
die jeweiligen Anforderungen ermittelt und optimiert.




Vorteile durch Hybridlager

GMN Hochfrequenzspindeln der sind mit Hybridlagern ausge-
stattet. Bei diesen Lagern werden Innen-und Auf3enringe aus
Wilzlagerstahl 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 Affinitat von Keramik
zu Stahl ergibt sich ein besseres VerschleiBverhalten auch bei
Mangelschmierung. Schmutzpartikel konnen kaum in die
Keramikkugel eindringen.

Steifigkeit

Wegen des hoheren Elastizitatsmoduls steigen die sta-
tische und dynamische Lagersteifigkeit an. Die relative
Zunahme der dynamischen Steifigkeit hangt vom Verhaltnis
der Vorspannkraft zur drehzahlabhangigen Fliehkraft an den
Kugeln ab.

Reibung

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

Axialverschiebung

Durch die leichten Keramikkugeln sind die Fliehkrafte
und die hierdurch verursachten drehzahlabhangigen
Axialverschiebungen im Lager kleiner. AuBerdem
werden die thermisch bedingten Axialverschiebungen
(indirekte Drehzahlabhdngigkeit) durch die geringere
Reibung und den kleineren Ausdehnungskoeffizienten der
Keramik reduziert.

Betriebssicherheit

Durch den geringen Temperatur-Ausdehnungskoeffizienten
von Keramik wird das - zum Betrieb eines Spindelkugellagers
notwendige - Radialspiel erst bei groRerer Temperatur-
differenz 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 Un-
wuchtschwingungen des Kugelsatzes (Kafigumlauffrequenz)
glinstig aus.

Ermiidungslebensdauer

Wenn die Hertz sche Flachenspannung in den Kontaktstel-
len zwischen Kugel und Ring gleich ist, kann fiir Stahl- und
Hybridlager von einer vergleichbaren Ermiidungslebens-
dauer ausgegangen werden. Vorteile fiir das Hybridlager erge-
ben sich hier bei hohen Drehzahlkennwerten.

Genauigkeit

In den Spindeln der HC-Familie werden grundsatzlich
Kugellager der Genauigkeitsklasse nach GMN Werknorm UP
verwendet. Diese zeichnen sich im Vergleich zu internationa-
len Normen durch hochste Laufgenauigkeiten aus:

Rundlauf des Innenrings am zusammengebauten Lager -
Radialschlag in pm

Bohrungsdurch-
messer [mm]

Genauigkeitsklasse
P4/ABEC7 P2/ABEC 9 up

>2,5.10 2,5
>10..18 2,5
>18..30 3,0
4,0
4,0

1)

1’

2)

>30...50 2
>50...80 2

y

viviviuvi o

’

Planlauf der Stirnseite, bezogen auf die Laufbahn, am
zusammengebauten Lager -
Axialschlag in pm

AuRendurch- Genauigkeitsklasse

messer [mm] P4/ABEC7 P2/ABEC 9 upP
> 6. 8 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 50 3,0




Einstellbare Lagervorspannung

Lageranordnung und Vorspannung bestimmen die Steifig-
keit der Spindel und beeinfluRen die Lebensdauer der
Wialzlager.

Firr kleine Drehzahlbereiche, vor allem bei niedrigen
Drehzahlen, sind die verschiedenen Varianten der
starren Abstimmung geeignet. Hohe Drehzahlen bzw. gro3e
Drehzahlbereiche erfordern Systeme, bei welchen die
Vorspannung durch Erwarmung und Drehzahlsteigerung
nicht wesentlich erhoht wird. Hier hat sich die Feder-
vorspannung bewahrt.

Beide Anordnungen haben den Nachteil, daR sich die Vor-
spannung von auflen nicht verandern 1aRt.

Das System "Einstellbare Lagervorspannung" ermog-
licht, die Lagervorspannung der Bearbeitungsauf-
gabe unter Berlicksichtigung der Lebensdauer anzupassen.

<

Die Lager sind mit einem Mindestwert durch Federn
vorgespannt. Uber einen Hydraulikkolben wird mittels
variablem Druck der optimale Vorspannungswert eingestellt.

AuBerdem wurde festgestellt, daB die Schwingungen durch
dieses System gedampft werden.

Vibrationssensor

[y ]

Um die Prozesssicherheit bei der Bearbeitung - insbe-
sondre beim Frasen - zu erhohen, ist es erforderlich,
unzuldssige Schwingungen friihzeitig zu erkennen.
Vor allem bei Resonanz, d. h. Erreger- und Eigenfrequenz
stimmen Uberein, kann es zu Werkzeugbruch und
Spindelausfall kommen.

Mégliche Ursachen von Schwingungen kann Unwucht
sein oder ein defektes Kugellager. Deshalb bietet sich
der Einbau eines Sensors in der Nahe der vorderen
Lagergruppe an. Der Sensor nimmt die entstehenden
Schwingungen des Systems Spindel - Werkzeug auf
und wandelt sie in elektrische Signale um. Diese stellen
sich auf einem Anzeigegerat in Form von Kurven dar.
Beim Analysieren kann man anhand des Kurvenverlaufs
gegebenenfalls einen Schadensfall feststellen, wobei es
bei der Ursachendiagnose letztendlich auch auf die
Erfahrungswerte des Bedienpersonals an kommt.

Amplitude [um]

Quelle: 217/

Bei diesem Beispiel ist eine verstarkte Schwingung auf-
grund der erhohten Amplitude bei 1000 Hz und einer
Schnitttiefe von 10 mm zu erkennen.

Daraus lasst sich schlieBen, dass entweder das System
mit den gegebenen Bearbeitungsparametern kritische
Werte annimmt oder einen Schaden aufweist.



Werkzeugaufnahme

GMN Hochfrequenzspindeln kénnen mit Schnittstellen
fiir die gangigen Werkzeugaufnahmen ausgestattet werden.

Bevorzugt wird die HSK-Ausfiihrung eingesetzt, die
gegeniiber dem Steilkegel wesentliche Vorteile bietet:

= Hohe statische und dynamische Steifigkeit

= Hohe Wechsel- und Wiederholgenauigkeit

= Geringe axiale Verdanderung bei Drehzahlanderung

= Verstarkung der Einzugskraft bei Drehzahsteigerung

= Hohe Drehmomentiibertragung

* Reduziertes Gefahrenpotential durch innen liegende Mit-
nehmer (Form A/C)

"Kegel-Hohlschafte mit Plananlage" sind nach DIN 69893
genormt. Die verschiedenen Varianten der Teilefamilie besitzen
einheitlich den gleichen Schaft. Der Bund ist der jeweiligen
Anwendung angepal3t.

In den Spindeln der Reihe HC/HCS ... kdnnen je nach Konstruktion
Werkzeuge mit Hohlschaften der Form A, E oder F aufgenommen
werden.

Die Form E weist keine Aussparungen fiir die Momenten-
ubertragung durch Mitnehmer auf. Das Drehmoment
wird ausschlielRlich kraftschliissig libertragen. Sie wurde
vorzugsweise fiir hohe Drehzahlen entwickelt.

Die Form A kann auch fiir den manuellen Wechsel bei
der HSP-Reihe verwendet werden. Dadurch ist oftmals eine
Begrenzung der Werkzeugvielfalt moglich.

Werkzeuge mit Hohlschiften der Form B/D kdnnen in
den GMN Spindeln des Typs HC/HCS... nicht verwendet werden.
Sie sind fiir andere Anwendungen konzipiert.

Kegelreinigung

Die hohen Anspriiche an die Prazision erfordern hochste
Sauberkeit an der Schnittstelle. Bei automatischen Werk-
zeugwechselsystemen sind auch automatische Reini-
gungsverfahren erforderlich.

Beim Steilkegel werden nur die Kegelflaichen mittels Druckluft
abgeblasen, wahrend beim HSK nach Méglichkeit auch die
Planflache mit zu reinigen ist.

Je nach GroRe der Schnittstelle konnen unterschied-
liche Systeme eingesetzt werden:

= Nur Luft
= Luft oder KiihImittel in einem Kanal
= Luft und KiihImittel in getrennten Kanalen




Werkzeugspannsystem

Die Werkzeuge werden sowohl| beim Steilkegel wie auch beim
HSK mit Spannklauen gespannt. Die Spannkréfte werden
durch Tellerfederpakete erzeugt und mittels einer Zugstange
Ubertragen.

Durch die Fliehkrafte von Kugeln, die auf ein Keilge-
triebe wirken, erhoht sich beim Steilkegelspanner die
Spannkraft um ein Vielfaches, abhangig von der Drehzahl.

Beim HSK erfolgt die Kraftverstarkung durch die Fliehkrafte
auf die innenliegenden Zangensegmente.

Bei beiden Systemen wird das Werkzeug Ulber einen
pneumatisch oder hydraulisch betdtigten Kolben gelost.

Der Zylinder ist axial schwimmend gelagert. Beim Losen des
Werkzeugs wird die Welle von der AusstoRkraft entlastet, da
sie sich am Zylinder abstiitzt. Im gespannten Zustand ist die
Loseeinheit von der Welle abgekuppelt.

Die Konstruktion erméglicht auch bei hohen Drehzahlen
einen schwingungsarmen Lauf und hohe Sicherheit bei der
Werkzeugspannung.

Positionssensoren

Verschiedene Sensoren in und an der Spindel ermdglichen
einen stoérungsfreien und sicheren Betriebsablauf.

= Werkzeugwechsel
Je nach Spindelausfiihrung, d. h. GroRe und Nenndrehzahl,
kénnen verschiedene Sensoren angebaut werden, die
Informationen fiir die Steuerung des Werkzeugwechsels
liefern.

Variante A

Bei ausreichendem Wellendurchmesser kann die
Position der Zugstange, welche das Werkzeug spannt,
durch einen Analogsensor oder drei induktive Nahe-
rungsschalter direkt kontrolliert werden. Damit stehen die

Signale "Werkzeug gespannt”, "Werkzeug gel6st" und
"gespannt ohne Werkzeug" zur Verfligung.

Variante B

Mit zwei Endschaltern wird die Position des Werkzeug-
I6sekolbens erfasst, welche die Signale "Kolben vorne" und
"Kolben hinten" liefern.

Rotation der Welle

Kann wegen der Abmessungen oder der Nenndrehzahlen
kein Drehwinkelgeber verwendet werden, so ist es moglich,
uber einen Drehzahlsensor mit entsprechendem Verstarker
die Signale "Solldrehzahl erreicht" und "Welle steht" zu
erhalten.




Sperrluftabdichtung

Um zu verhindern, dass wahrend des Betriebs KiihImittel
oder Schmutz in die Spindel eindringt, wird in der Standard-
ausfiihrung eine Sperrluftabdichtung verwendet. Dabei
stromt kontinuierlich Luft aus einem Ringspalt zwischen Welle
und Gehéause. Bei Ol-Luft-Schmierung verhindert die Luft-
stromung auch, dass das verbrauchte Schmiermittel am
Wellenspalt austritt.




Innere KiihImittelzufuhrung

Uber die innere Kiihimittelzufiihrung kann das Medium auch
bei ungiinstig geformten Werkstiicken direkt an die Werk-
zeugschneide gebracht werden.

Je nach GroRRe der Schnittstelle, und damit auch abhangig
von der maximalen Betriebsdrehzahl, konnen unterschied-
liche Systeme eingesetzt werden:

= Nur Luft
= Luft oder Kiihlmittel in einem Kanal
= Luft und Kiihimittel in getrennten Kanalen

Kuhlmittel durch Gehause

Zur Kihlung von Werkzeug und Werkstiick wird das
Medium durch das Spindelgehduse und Disen an die Bear-
beitungsoberflache gebracht.

Als Medium kann Druckluft, Kiihlschmiermittel/Luft-Gemisch
oder Kiihlschmiermittel verwendet werden.

Die untere Darstellung ist mit Kithlschmiermittel als Medium.
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Interne Minimalmengenschmierung
Einkanalsystem

D
T

Merkmale der Einkanal-Minimalmengensschmierung:

= Sehr feiner Olnebel (Aerosol)

= Drehzahlbegrenzung wegen Aerosol-Entmischung

* Fiir Standard-Drehdurchfiihrungen

* Fiir Werkzeuge mit Kiihlkanaldurchmesser > 1mm

= Langere Reaktionszeiten bei Mengenanderungen als beim
Zweikanalsystem

= Fir Maschinen mit wenig Werkzeugwechseln
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Schema der Schmiermittel-
aufbereitung




Interne Minimalmengenschmierung
Zweikanalsystem

.
E

Merkmale der Zweikanal-Minimalmengenschmierung:
= Kein Olnebel

= Ol und Luft in fast beliebigen Mengen mischbar oder nur
Zufuhr von Luft

= Hohere Drehzahlen als bei Einkanalsystem moglich

= Fiir Werkzeuge mit Kithlkanaldurchmesser < Tmm

* Fiir Werkzeuge mit hohem Schmierstoffbedarf

= Fiir Maschinen mit mehr Werkzeugwechseln
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Schema der Schmiermittel-
aufbereitung




Temperaturmessung am AulRenring
des vorderen Lagers

°C

C

Fur die Prazisionsbearbeitung muf die Lage der Werk-
zeugschneide in einer definierten Lage gehalten werden.
Eine axiale Verlagerung der Wellenplanflache wird durch
Temperaturverdnderungen und Fliehkrafte an den Kugeln
verursacht.

—>
axiale Verschiebung

Die Komponente "Fliehkrafte" kann berechnet und die dreh-
zahlabhangige Verlagerung durch die Maschinensteuerung
kompensiert werden.

Ein direktes Messen der Temperatur an der Welle ist wegen
der hohen Drehzahlen aufwendig. Es hat sich aber gezeigt,
dass die konstruktiv einfacher messbare Temperatur am
AuBenring des vorderen Lagers eine ausreichend genaue
FiihrungsgrofRe zum Ausgleich der Verlagerung darstellt.

Messung der axialen Wellenverlagerung
mittels Sensor

axiale Verschiebung

————

(> <

Mit Hilfe eines in die Spindel integrierten Sensors wird die
axiale Bewegung der Welle erfasst. Uber die Maschinen-
steuerung lasst sich diese Verlagerung kompensieren.

Nach einem Spindelwechsel ist das Messsystem sofort
wieder betriebsbereit, da alle sensorspezifischen Daten im
Sensor gespeichert sind.

Drehzahl 25000 min!
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Diagramm zur Veranschaulichung der axialen Wellenver-
lagerung bei einer Spindeldrehzahl von 25000 min-1.



Pick-up Spindel = Multikupplung

-0
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GMN Spindeln kénnen mit Multikupplungen fiir die Ver-
sorgung mit Energie und Betriebsstoffen geliefert werden.

Dies verkiirzt die unproduktiven Spindelwechselzeiten oder
ermoglicht - bei entsprechender Gestaltung - sogar das
automatische Wechseln von Spindeln und erhoht damit die
Flexiblitat der Maschine.

Schnellkupplung



Spindelprufstand

Vor Auslieferung der GMN Maschinenspindeln fiir die
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung (HSC), werden diese
auf einem speziell fiir GMN entwickelten Priifstand
getestet.

Griinde dafiir sind zum einen, dass die Motorspindeln
immer komplexer werden und zum anderen wird deren
Zuverlissigkeit dadurch gewéhrleistet. Die Uberpriifung,
bei der die Sollwerte sowie die Takt- und Schaltzeiten vor-
gegeben werden, lauft automatisch ab.

Zum Schluss wird ein Prifprotokoll erstellt, das alle
Messwerte dokumentiert.

Es konnen gleichzeitig 2 Motorspindeln mit unterschied-
lichen Parametern untersucht werden. Dabei hat sich gezeigt,
dass 120 Zyklen ausreichen, um eine bestmdgliche Zu-
verlassigkeit zu gewahrleisten. Bei jedem Zyklus wird die
Spindel innerhalb einer vorgegebenen Zeit im Sekun-
denbereich auf Hochstdrehzahl gefahren, die Drehgebersig-
nale gepriift, nach einer bestimmten Zeit unter de-
finierten Bedingungen abgebremst, der Werkzeugwechsel
durchgefiihrt und dabei die Signale der Positionssensoren
gemessen. Die Position des Werkzeugsspannsystems kann
wahlweise analog oder iiber einzelne Schalter ermittelt
werden.

Weiterhin werden erfasst: Motorstrom, Spannung in den
Wicklungen, Temperatur der Wicklung und des vor-
dersten Lagers und je nach Spindelausstattung die Funktion
der KiihImittelzufiihrung durch die Welle und die ein-
stellbare Lagervorspannung.




GMN

Hochfrequenzspindel fiir automatischen Werkzeugwechsel

HC 80cg - 40000/3

Pneumatikausfiihrung 361

Hydraulikausfiihrung 299

129,5

(17,5)

Einspannldnge 122

75

®s7

® 28

mg,&w
Il

®|79,9-oa

Leistung

P [kw]

8000 16000 24000

Drehzahl n [1/min]

32000 40000

M S6-40%
M S6-60%

0,9
Drehmoment
M [Nm]
0,6

03

8ooo 16000 24000

Drehzahl n [1/min]

32000 40000

Synchronmotor
Leistung P (S1)
Drehmoment M (51)
Drehzahl nmax
Antrieb

Hybridkugellager
Innendurchmesser
der vorderen Lager
Schmierung

Werkzeugaufnahme
Uberwachung
"gespannt”, "gelost”
Kegelreinigung
Statische

Werkzeugeinzugskraft

Werkzeug |6sen

Abdichtung

Steifigkeit
Radial
Axial

3 kW bei 30.000 1/min
0,96 Nm

40.000 1/min
gesteuert

30 mm
Fett

HSK-E 25

Analogsensor
Luft

2,8 kN
Hydraulisch oder
pneumatisch

Sperrluft

41N/pm
50 N/pm

Auch fiir Ol-Luft-Schmierung und dadurch méglicher

Drehzahlerh6hung lieferbar.



GMN

Hochfrequenzspindel fiir automatischen Werkzeugwechsel

Leistung
P [kw]

Drehmoment
M[Nm]

350

HC 100 - 60000/5

49
7.5 Einspannlange 125

+N
t

@55
033
M

|
®i99 9

|

|
@!100h5

|

|

|

|

|

999,901

o 15000 30000 45000 60000

Drehzahl n [1/min]

M S6-40%

M S6-60%

o 15000 30000 45000 60000

Drehzahl n [1/min]

Synchronmotor
Leistung P (S1)
Drehmoment M (S1)
Drehzahl nmax
Antrieb

Hybridkugellager
Innendurchmesser
der vorderen Lager
Schmierung

Werkzeugaufnahme
Uberwachung
"gespannt”, "gelost"
Statische

Werkzeugeinzugskraft
Abdichtung
Steifigkeit

Radial

Axial

5 kW bei 60.000 1/min
0,8 Nm

60.000 1/min
gesteuert

35 mm
Ol-Luft

HSK-E 32
Analogsensor

4 KN
Sperrluft

96 N/pm
35 N/pm

Auch mit Fett-Dauerschmierung und dadurch bedingter

Drehzahlreduzierung lieferbar.




GMN

Hochfrequenzspindel fiir automatischen Werkzeugwechsel

HCS 120 - 45000/15

480
360 (120)
55[ 79.5
N TP
;\rg o § I
L e o s =
%
8,540, |
73 Einspannlange 184 23,5 k
Synchronmotor
2 - Leistung P (S1) 15 kW bei 24.000 1/min
: Drehmoment M (51) 6 Nm
© Drehzahl nmax 45.000 1/min
. Antrieb geregelt
o Hybridkugellager
8 Innendurchmesser
der vorderen Lager 45 mm
g Schmierung Ol-Luft
o Werkzeugaufnahme HSK-E 40
o 9000 18000 27.000 36000 45000 U be rwac h un g
Drehzahl n [1/min] ||gespa nnt", "ge|65t",
"gespannt ohne Werkzeug" Naherungsschalter
Kegelreinigung Luft
Statische
. Werkzeugeinzugskraft 6,8 kN
; S Abdichtung Sperrluft
M S6-60% . . .
6 Kiihlschmiermittel
5 durch die Welle 80 bar
Dre;?,j:fnt Wellenverlagerung
3 Ausgleich - Axial Temperatursensor
2 Steifigkeit
! Radial 125 N/pm
o Axial 91 N/pm

o 9000 18000 27000 36000 45000

Drehzahl n [1/min]

Auch mit Fett-Dauerschmierung und dadurch bedingter

Drehzahlreduzierung lieferbar.




GMN

Hochfrequenzspindel fiir automatischen Werkzeugwechsel

HCS 120 - 60000/10,5

100

Leistung
P [kw]

Drehmoment 1,5

M [Nm]

43,4

57.4

Einspannlinge 215

3775

52

10000

20000

30000
Drehzahl n [1/min]

40000 50000 60000

M S6-40%
M S6-60%

1

0,5

o

o

10000

20000

30000
Drehzahl n [1/min]

40000 50000 60000

Asynchronmotor
Leistung P (S1)
Drehmoment M (S1)
Drehzahl nmax
Antrieb

Hybridkugellager
Innendurchmesser
der vorderen Lager
Schmierung

Werkzeugaufnahme
Uberwachung
"gespannt”, "gelost”,
"gespannt ohne Werkzeug"
Kegelreinigung
Statische
Werkzeugeinzugskraft

Abdichtung

Kiihlschmiermittel
durch die Welle
Steifigkeit
Radial
Axial

10,5 kW bei 51.000 1/min
2Nm

60.000 1/min

geregelt

30 mm
Ol-Luft

HSK-E 25

Analogsensor
Luft

2,8 kN
Sperrluft

80 bar

110 N/pm
70 N/pm

Auch mit Fett-Dauerschmierung und dadurch bedingter

Drehzahlreduzierung lieferbar.



GMN

Hochfrequenzspindel fiir automatischen Werkzeugwechsel

462

HCS 120 - 75000/10

515

195

10,5

|oo|

®119,9-02
0 100
48
28,5

@[120hs

Leistung
P [kw]

Drehmoment 1

M [Nm]

05

65,5 Einspannlinge 217

o 15000 30000 45000 60000 75000

Drehzahl n [1/min]

M S6-40%

M S6-60%

o 15000 30000 45000 60000 75000

Drehzahl n [1/min]

Synchronmotor
Leistung P (S1)
Drehmoment M (51)
Drehzahl nmax
Antrieb

Hybridkugellager
Innendurchmesser
der vorderen Lager
Schmierung

Werkzeugaufnahme
Uberwachung

"gespannt”, "gelost”,

"gespannt ohne Werkzeug'

Kegelreinigung
Statische
Werkzeugeinzugskraft

Abdichtung

Kiihlschmiermittel
durch die Welle

Wellenverlagerung
Ausgleich - Axial
Steifigkeit
Radial
Axial

10 kW bei 75.000 1/min
1,3Nm

75.000 1/min

geregelt

30 mm
Ol-Luft

HSK-E 25

Analogsensor
Luft

2,8 kN
Sperrluft

80 bar
Temperatursensor

110 N/pm
69 N/pm

Auch mit Fett-Dauerschmierung und dadurch bedingter

Drehzahlreduzierung lieferbar.



GMN

Hochfrequenzspindel fiir automatischen Werkzeugwechsel

UHC 120 - 90000/4

® 119,9-01
D 4
@ 23,5

0178

Mi20hs

0)

0119,9-01

Leistung
P [kw]

0,5

04

03
Drehmoment
M [Nm]
0,2

0,1

Einspannldnge 131

1,95

~

50

39,5

181

/4

i

T

/

15000 30000

45000 60000 75000

Drehzahl n [1/min]

90000

15000 30000

45000 60000 75000

Drehzahl n [1/min]

90000

271,5

Synchronmotor
Leistung P (S1)
Drehmoment M (S1)
Drehzahl nmax
Antrieb

Hybridkugellager
Innendurchmesser
der vorderen Lager
Schmierung

Werkzeugaufnahme
Uberwachung
"gespannt", "gelost",
"gespannt ohne Werkzeug"
Kegelreinigung
Statische
Werkzeugeinzugskraft

Abdichtung

Steifigkeit
Radial
Axial

Option
Vibrationssensor
Kihlschmiermittel durch
die Welle

364,5

4 kW bei 90.000 1/min
0,43 Nm

90.000 1/min
geregelt

25 mm
Ol-Luft

HSK-E 20

Analogsensor
Luft

1,8 kN
Sperrluft

89 N/pm
56 N/pm

80 bar

Auch mit Fett-Dauerschmierung und dadurch bedingter
Drehzahlreduzierung lieferbar.
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Hochfrequenzspindel fiir automatischen Werkzeugwechsel

HCS 125 - 42000/15

20

Leistung

piw]

14000

28000

Drehzahl n [1/min]

42000

Drehmoment
M [Nm]

M S6-40%
M S6-60%

14000

28000

Drehzahl n [1/min]

42000

Leistung P (S1)
Drehmoment M (S1)
Drehzahl nmax
Antrieb

Hybridkugellager
Innendurchmesser
der vorderen Lager
Schmierung

Werkzeugaufnahme
Uberwachung
"gespannt”, "gelost”,
"gespannt ohne Werkzeug"
Kegelreinigung
Statische
Werkzeugeinzugskraft

Abdichtung

Wellenverlagerung
Messung - Axial
Steifigkeit
Radial
Axial

Option
Kihlschmiermittel durch
die Welle

Auch mit Fett-Dauerschmierung und dadurch bedingter

Drehzahlreduzierung lieferbar.
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51
Einspannlange
Synchronmotor

15 kW bei 24.000 1/min

6 Nm
42.000 1/min
geregelt

35 mm
Ol-Luft

HSK-E 32

Analogsensor
Luft

5 kN
Sperrluft

Wegsensor

146 N/pm
84 N/pm

80 bar



GMN HCS 150 - 42000/30

Hochfrequenzspindel fiir automatischen Werkzeugwechsel

[,
RS

) et 6 " i =
. ; (LT
e IBE
21 - T st 1 1 = IT Pee
sl P L
@— ca.53,5
26,5 Einspannlidnge 270
[ 8 430
98 4445
621
Synchronmotor
40 —— Leistung P (S1) 30 kW bei 21.000 1/min
35 ' Drehmoment M (S1) 13,7Nm
30 — Drehzahl nmax 42.000 1/min
2 - Antrieb geregelt
Leistung 20 Hybridkugellager
Pl Innendurchmesser
@ der vorderen Lager 55 mm
; Schmierung Ol-Luft
Lagervorspannung einstellbar
o 6000 12000 18000 24000 30000 36000 42000 Werkzeugaufnahme HSK-E 50
Drehzahl n [1/min] Uberwachung
"gespannt”, "gelost",
"gespannt ohne Werkzeug" Analogsensor
Kegelreinigung Luft
o Statische
8 Werkzeugeinzugskraft 7,5 kN
" E—= Abdichtung Sperrluft
14
2 Wellenverlagerung
Dret o Ausgleich - Axial Temperatursensor
MINm] g Messung - Axial Wegsensor
6 ~ Messung - Radial 2 Wegsensoren
j Steifigkeit
. Radial 162 N/pm
o 6000 12000 18000 24000 30000 36000 42000 Axial 128 N/pm
Drehzahl n [1/min] Option
KiihIschmiermittel durch
die Welle 80 bar

Auch mit Fett-Dauerschmierung und dadurch bedingter

Drehzahlreduzierung lieferbar.




GMN HCS 170 - 24000/41

Hochfrequenzspindel fiir automatischen Werkzeugwechsel

B
. y . 5
gad H4+—-—1H—t+——4———————
B
Synchronmotor
6o Leistung P (51) 40,4 kW bei 7.000 1/min
s I Drehmoment M (S1) 55 Nm
1o Drehzahl nmax 24.000 1/min
& Antrieb geregelt
L:ifltuw"]g B Hybridkugellager
N Innendurchmesser
der vorderen Lager 70 mm
o 1 Schmierung Ol-Luft
° Werkzeugaufnahme HSK-A 63
o 4000 8000 12000 16000 20000 24000 U be rwach u ng
Drehzahl n [1/min] " non e
gespannt”, "gelost”,
"gespannt ohne Werkzeug" Analogsensor
Kegelreinigung Luft
Statische
70 Werkzeugeinzugskraft 18 kN
M S6-40%
TR Vs6-60% Abdichtung Sperrluft
50 Kiihlschmiermittel
20 durch die Welle 80 bar
Drehmoment
MINm]- 5o Steifigkeit
- Radial 479 N/pm
Axial 136 N/pm
10
o

o 4000 8000 12000 16000 20000 24000

Drehzahl n [1/min]

Auch mit Fett-Dauerschmierung und dadurch bedingter
Drehzahlreduzierung lieferbar.

25



GMN

Hochfrequenzspindel fiir automatischen Werkzeugwechsel

HCS 170 - 28000/42

Szl Wi— 11— < [ "1/t s M1 Iis— T s
A3
I Y ) 55
. 3
Synchronmotor
> Leistung P (S1) 42,8 kW bei 14.000 1/min
Drehmoment M (S1) 29,2 Nm
* Drehzahl nmax 28.000 1/min
_ o Antrieb geregelt
ot Hybridkugellager
2 / Innendurchmesser
/ der vorderen Lager 70 mm
b Schmierung Ol-Luft
° Werkzeugaufnahme HSK-A 63
o 4000 8oo0 12000 16000 20000 24000 28000 U be rwach u ng
Drehzahl n [1/min] " non e
gespannt”, "gelost”,
"gespannt ohne Werkzeug" Analogsensor
Kegelreinigung Luft
Statische
40 Werkzeugeinzugskraft 18 kN
Abdichtung Sperrluft
Kiithlschmiermittel
durch die Welle 40 bar
Drehmoment
M{Nm] Steifigkeit
Radial 460 N/pm
*© Axial 180 N/um

o 4000

8000

12000 16000 20000 24000 28000

Drehzahl n [1/min]

26

Auch mit Fett-Dauerschmierung und dadurch bedingter
Drehzahlreduzierung lieferbar.



GMN

Hochfrequenzspindel fiir automatischen Werkzeugwechsel

Leistung
P [kw]

Drehmoment
M [Nm]

HCS 170 - 30000/40

@ 17083

Q150
8
0 68

?[169.9-01

80

60

o

S

4
=

Einspannlange 348,5
3725

439

P $6-40%

P S6-60%

6000

12000 18000 24000

Drehzahl n [1/min]

30000

M S6-40%

MS6-60%

6000

12000 18000 24000

Drehzahl n [1/min]

30000

Synchronmotor
Leistung P (S1)
Drehmoment M (51)
Drehzahl nmax
Antrieb

Hybridkugellager
Innendurchmesser
der vorderen Lager
Schmierung

Werkzeugaufnahme
Uberwachung
"gespannt”, "gelost”,
"gespannt ohne Werkzeug"
Kegelreinigung
Statische
Werkzeugeinzugskraft

Abdichtung

Kiihlschmiermittel
durch die Welle
durch das Gehaduse

Steifigkeit
Radial
Axial

40 kW bei 7.000 1/min
55 Nm

30.000 1/min
geregelt

70 mm
Ol-Luft

HSK-A 63
Analogsensor
Luft

11 kN
Sperrluft

80 bar
10 bar

470 N/pm
135 N/pm

Auch mit Fett-Dauerschmierung und dadurch bedingter

Drehzahlreduzierung lieferbar.




GMN HCS 170 - 40000/39

Hochfrequenzspindel fiir automatischen Werkzeugwechsel

15 15,5
SPRBE It — 5 - - R 1 B M e pe A
oL °©
E o
- % 37
-1—5.
% oo o) IS & S oy
t:n [ ol = ol % n %
Asynchronmotor
5 Leistung P (S1) 39 kW bei 18.000 1/min
i;’ PS6-40% Drehmoment M (51) 20,7 Nm
20 P 56-60% Drehzahl nmax 40.000 1/min
% Antrieb geregelt
S Hybridkugellager
o Innendurchmesser
i der vorderen Lager 55 mm
1 Schmierung Ol-Luft
f, Werkzeugaufnahme HSK-E 50
o 10000 20000 30000 40000 U berwachun g
PRI "gespannt”, "gelost" Niherungsschalter
Kegelreinigung Luft
Statische
Werkzeugeinzugskraft 10 kN
30 Abdichtung Sperrluft
I MS6-40% | Kiithlschmiermittel
M $6-60% durch die Welle 80 bar
Wellenverlagerung
R Ausgleich - Axial Temperatursensor
o Messung - Axial Wegsensor
Steifigkeit
’ Radial 307 N/um
o Axial 102 N/pm

o 10000 20000 30000 40000
Drehzahl n [1/min]

Auch mit Fett-Dauerschmierung und dadurch bedingter
Drehzahlreduzierung lieferbar.




GMN

Hochfrequenzspindel fiir automatischen Werkzeugwechsel

HCS 200 - 42000/10

(450,7)

135

315,7

[0]
D535

[

@202hs
(D|189

(2)‘190

51

(2)!189 9
N
e

Leistung
P [kw]

Drehmoment
M [Nm]

[

- 2347

14000

28000
Drehzahl n [1/min]

42000

M S6-40%

M S6-60%

14000

28000 42000

Drehzahl n [1/min]

Asynchronmotor
Leistung P (S1)
Drehmoment M (S1)
Drehzahl nmax
Antrieb

Hybridkugellager
Innendurchmesser
der vorderen Lager
Schmierung

Werkzeugaufnahme
Uberwachung
"gespannt”, "gelost”,
"gespannt ohne Werkzeug"
Kegelreinigung
Statische
Werkzeugeinzugskraft

Abdichtung

Kiihlschmiermittel
durch die Welle

Wellenverlagerung
Ausgleich - Axial
Steifigkeit
Radial
Axial

Option
Beschleunigungssensor
Wellenverlagerungssensor

10 kW bei 15.000 1/min
6,4 Nm

42.000 1/min

geregelt

55 mm
Ol-Luft

HSK-A 50 / HSK-E 50

Analogsensor
Luft

10 kN
Sperrluft

40 bar
Temperatursensor

270 N/pm
140 N/pm

Auch mit Fett-Dauerschmierung und dadurch bedingter

Drehzahlreduzierung lieferbar.
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Hochfrequenzspindel fiir automatischen Werkzeugwechsel

Leistung
P [kw]

Drehmoment
M [Nm]

222

(51)

>
&

HCS 230 -12000/30

P S6-40%

P S6-60%

3000

6000 9000 12000

Drehzahl n [1/min]

3000

12000

9000

6000
Drehzahl n [1/min]

Leistung P (S1)
Drehmoment M (51)
Drehzahl nmax
Antrieb

Hybridkugellager
Innendurchmesser
der vorderen Lager
Schmierung

Werkzeugaufnahme
Uberwachung
"gespannt”, "gelost”,
"gespannt ohne Werkzeug"
Kegelreinigung
Statische
Werkzeugeinzugskraft

Abdichtung

Kiihlschmiermittel
durch die Welle
durch das Gehause

Steifigkeit
Radial
Axial

ol & o E o
o &) I e o
A I & &
i I R A= PSS I | | M I = | BN SN, -1 N I
B[ U U
32 30 |Einspannlinge Einspannlidnge| 30
69 410
79 5407
130 628,6
758,6
Synchronmotor

30 kW bei 1.600 1/min

179,3 Nm
12.000 1/min
geregelt

110 mm
Ol-Luft

HSK-A100
Analogsensor
Luft

45kN
Sperrluft

50 bar
3 bar

800 N/pm
320 N/pm

Auch mit Fett-Dauerschmierung und dadurch bedingter

Drehzahlreduzierung lieferbar.
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Hochfrequenzspindel fiir automatischen Werkzeugwechsel

600,1

HCS 230 - 24000/120

280

TS
20

317

[._Einspannlange 100

48

0280
0196

?169
0166,9

o8
@103

|0228

160

120

Leistung  go
P [kw]

40

Drehmoment 6©
M [Nm] 50

30

20

o 6000 12000 18000

Drehzahl n [1/min]

M S6-40%

MS6-60%

o 6000 12000 18000

Drehzahl n [1/min]

24000

24000

Synchronmotor
Leistung P (S1)
Drehmoment M (S1)
Drehzahl nmax
Antrieb

Hybridkugellager
Innendurchmesser
der vorderen Lager
Schmierung

Werkzeugaufnahme
Uberwachung
"gespannt”, "gelost”,
"gespannt ohne Werkzeug"
Kegelreinigung
Statische
Werkzeugeinzugskraft

Abdichtung

Kihlschmiermittel
durch die Welle

Wellenbewegung
Ausgleich - Axial
Messung - Axial
Messung - Radial

Schwingungsaufnahme
Steifigkeit

Radial

Axial

120 kW bei 13.800 1/min
83 Nm

24.000 1/min

geregelt

9o mm
Ol-Luft

HSK-A 8o

Naherungsschalter
Luft

32 kN
Sperrluft

50 bar

Temperatursensor
Wegsensor
2 Wegsensoren

Sensor

496 N/pm
160 N/pm

Auch mit Fett-Dauerschmierung und dadurch bedingter

Drehzahlreduzierung lieferbar.




GMN HCS 230 - 30000/120

Hochfrequenzspindel fiir automatischen Werkzeugwechsel

558,1

480
115 317 ca. 88,6
20
. Einspannlinge 20 48 82
1] 66 ¢
10,5 T
€a. 73,5 l; ®
63,6
[
11 R 1 R | IO I s - NEA
»
_ Tt -
40
88,5
-
il (44) (365)
Synchronmotor
e — Leistung P (S1) 120 kW bei 13.800 1/min
Drehmoment M (S1) 83 Nm
% SSOReE Drehzahl nmax 30.000 1/min
Antrieb geregelt
o Hybridkugellager
Innendurchmesser
40 der vorderen Lager 70 mm
Schmierung Ol-Luft
o Werkzeugaufnahme HSK-A 63/ -F 80
o 6000 12000 18000 24000 30000 Uberwachung
Drehzahl n [1/min] "geSpannt", "ge|65t",
"gespannt ohne Werkzeug" Analogsensor
Kegelreinigung Luft
Statische
o Werkzeugeinzugskraft 20 kN
W56-40% Abdichtung Sperrluft
PR Vi 56-60% Kiihlschmiermittel
durch die Welle 50 bar
Drehmoment durch das Gehause 5 bar
M [Nm]
Wellenverlagerung
20 Ausgleich - Axial Temperatursensor
Steifigkeit
° Radial 380 N/pm
o 6000 12000 18000 24000 30000 AXiaI 145 N/“m
Drehzahl n [1/min]
Option

Vibrationssensor
Wellenverlagerungssensor

Auch mit Fett-Dauerschmierung und dadurch bedingter
Drehzahlreduzierung lieferbar.
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Hochfrequenzspindel fiir automatischen Werkzeugwechsel

HCS 230g - 16000/40

5,59
23,5

87

417

37
620,1

693,6

9
13
| 143201

lange 274

® 146

9120

08
=M
|® 170
0
T

———
|
|
@ 170

0 229,5]
@ 280!

228
4
T

—

Leistung

P S6-40%

PS6-60%

P [kw]

4000 8000 12000 16000

Drehzahl n [1/min]

M S6-40%

MS6-60%
80 RS

Drehmoment g,
M [Nm]

40

20

o

o

4000 8000 12000 16000

Drehzahl n [1/min]

Asynchronmotor
Leistung P (S1)
Drehmoment M (51)
Drehzahl nmax
Antrieb

Hybridkugellager
Innendurchmesser
der vorderen Lager
Schmierung

Werkzeugaufnahme
Uberwachung

"gespannt”, "gelost",

"gespannt ohne Werkzeug'

Kegelreinigung
Statische

Werkzeugeinzugskraft

Abdichtung

Kiihlschmiermittel
durch die Welle
durch das Gehause

Wellenbewegung
Ausgleich - Axial
Steifigkeit
Radial
Axial

Option

Wellenverlagerungssensor

Vibrationssensor

40 kW bei 4.500 1/min
85 Nm

16.000 1/min
geregelt

70 mm
Fett

HSK-A 63

Analogsensor
Luft

20 kN
Sperrluft

80 bar
10 bar

Temperatursensor

647 N/pm
282 N/pm

Auch fiir Ol-Luft-Schmierung und dadurch méglicher
Drehzahlerh6hung lieferbar.
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Hochfrequenzspindel fiir automatischen Werkzeugwechsel

HCS 260 -12000/40
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Asynchronmotor

P S6-40%
P S6-60%

Leistung

P [kw]

o 3000

6000
Drehzahl n [1/min]

9000

12000

IM 56-40%

300 M 56-60%

Drehmoment 5,

M [Nm]

o 3000

6000

Drehzahl n [1/min]

9000

12000

Leistung P (S1)
Drehmoment M (S1)
Drehzahl nmax
Antrieb

Hybridkugellager
Innendurchmesser
der vorderen Lager
Schmierung

Werkzeugaufnahme
Uberwachung
"gespannt”, "gelost”,
"gespannt ohne Werkzeug"
Kegelreinigung
Statische
Werkzeugeinzugskraft

Abdichtung

Kiihlschmiermittel
durch die Welle
durch das Gehause

Wellenverlagerung
Ausgleich - Axial
Steifigkeit
Radial
Axial

Option
Wellenverlagerungssensor
Vibrationssensor

40 kW bei 1.350 1/min
298 Nm

12.000 1/min
geregelt

110 mm
Ol-Luft

HSK-A 100

Analogsensor
Luft

45kN
Sperrluft

80 bar
5 bar

Temperatursensor

640 N/um
500 N/pm

Auch mit Fett-Dauerschmierung und dadurch bedingter

Drehzahlreduzierung lieferbar.




GMN HCS 270 - 8000/96

Hochfrequenzspindel fiir automatischen Werkzeugwechsel
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Synchronmotor
Leistung P (S1) 96 kW bei 1.500 1/min
Drehmoment M (S1) 611 Nm
Drehzahl nmax 8.000 1/min
Antrieb geregelt
ot Hybridkugellager
Innendurchmesser
der vorderen Lager 120 mm
Schmierung Ol-Luft
o Werkzeugaufnahme BBT 50
o 2000 4000 6000 8000 U be rwach u ng
Drehzahl n [1/min] "gespannt", "gelbst",
"gespannt ohne Werkzeug" Naherungsschalter
Kegelreinigung Luft
Statische
- Werkzeugeinzugskraft 25 kN
700 M Abdichtung Sperrluft
M S6-60%
b0 Kiihlschmiermittel
Drehmomen:” 1 durch die Welle 80 bar
] < Steifigkeit
30 Radial 935 N/um
200 Axial 540 N/pm
° Option
e 2000 1000 o - Geschlossenes Gehause mit
Drehzahl n [1/min] interner Motorkiihlung ® Dmin = 285 mm

Auch mit Fett-Dauerschmierung und dadurch bedingter
Drehzahlreduzierung lieferbar.
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Hochfrequenzspindel fiir automatischen Werkzeugwechsel

HCS 270g - 10000/94
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Synchronmotor
Leistung P (S1) 94 kW bei 2.000 1/min
Drehmoment M (S1) 450 Nm
PHE Drehzahl nmax 10.000 1/min
Antrieb geregelt
T Hybridkugellager
Innendurchmesser
der vorderen Lager 110 mm
Schmierung Fett
o Werkzeugaufnahme HSK-A 100 / SK 50
o 2000 4000 6000 Uberwachung
Drehzahl n [1/min] "geSpannt", "ge|65t",
"gespannt ohne Werkzeug" Analogsensor
Kegelreinigung Luft
Statische
600 Werkzeugeinzugskraft 45 kN
oo I Abdichtung Sperrluft
400 Kiihlschmiermittel
durch die Welle 80 bar
Drehmoment 6B
MiNm] Wellenverlagerung
200 Ausgleich - Axial Temperatursensor
100 Steiflgkeit
S~ Radial 920 N/pm
° Axial 610N/pm
o 2000 4000 6000 8oo0 10000
Drehzahl n [1/min] OPtlon

Geschlossenes Gehaduse mit

interner Motorkiihlung @ Dmin = 285 mm

Auch fiir Ol-Luft-Schmierung und dadurch méglicher
Drehzahlerhohung lieferbar.
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Hochfrequenzspindel fiir automatischen Werkzeugwechsel

HCS 280 - 18000/60
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Asynchronmotor

P S6-40%

P S6-60%

Leistung
P [kw]

4500 9000 13500

Drehzahl n [1/min]

18000

250

150

M S6-40%

M S6-60%

Drehmoment
M [Nm]

100

50

4500 9000 13500

Drehzahl n [1/min]

18000

Leistung P (S1)
Drehmoment M (S1)
Drehzahl nmax
Antrieb

Hybridkugellager
Innendurchmesser
der vorderen Lager
Schmierung

Werkzeugaufnahme
Uberwachung
"gespannt”, "gelost”,
"gespannt ohne Werkzeug"
Kegelreinigung
Statische
Werkzeugeinzugskraft

Abdichtung

Kiihlschmiermittel
durch die Welle
durch das Gehause

Wellenverlagerung
Ausgleich - Axial
Steifigkeit
Radial
Axial

Option
Wellenverlagerungssensor
Vibrationssensor

Geschlossenes Gehause mit

interner Motorkihlung

60 kW bei 3.300 1/min
174 Nm

18.000 1/min

geregelt

110 mm
Ol-Luft

HSK-A 100

Analogsensor
Luft

45kN
Sperrluft

80 bar
10 bar

Temperatursensor

890 N/pm
310 N/pym

@ Dmin =300 mm

Auch mit Fett-Dauerschmierung und dadurch bedingter

Drehzahlreduzierung lieferbar.
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Hochfrequenzspindel fiir automatischen Werkzeugwechsel

1106

HCS 280g - 6000/31
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Leistung
P [kw]

N
o

1200

1000

800

Drehmomen%oo
M [Nm]

9128055
oe17

8211
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252 339 61

343

42

1000

2000

3000 4000

Drehzahl n [1/min]

5000 6000

M 56-40%

|

|

1000

2000

3000 4000

Drehzahl n [1/min]

5000 6000

38

Synchronmotor
Leistung P (S1)
Drehmoment M (S1)
Drehzahl nmax
Antrieb

Hybridkugellager
Innendurchmesser
der vorderen Lager
Schmierung

Werkzeugaufnahme
Uberwachung
"gespannt", "gelost",
"gespannt ohne Werkzeug"
Kegelreinigung
Statische
Werkzeugeinzugskraft

Abdichtung

Kiihlschmiermittel
durch die Welle
durch das Gehause

Wellenverlagerung
Ausgleich - Axial

Steifigkeit
Radial
Axial

Option
Vibrationssensor

—
——F—
ME —
SHS
—

31 kW bei 350 1/min
850 Nm

6.000 1/min
geregelt

110 mm
Fett

HSK-A 100

Analogsensor
Luft

65 kN
Sperrluft

80 bar
5 bar

Temperatursensor

597 N/pm
734 N/pm

Auch mit Ol-Luft-Schmierung und dadurch bedingter

Drehzahlerhéhung lieferbar.



GMN HCS 285 - 12000/40

Hochfrequenzspindel fiir automatischen Werkzeugwechsel
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Asynchronmotor
g0 Leistung P (S1) 40 kW bei 1.680 1/min
. Drehmoment M (51) 227,5 Nm
P S6-40% .
e Drehzahl nmax 12.000 1/min
-60% .
® Antrieb geregelt
Li's[i‘w]g 30 Hybridkugellager
. Innendurchmesser
l der vorderen Lager 110 mm
10 Schmierung Ol-Luft
o Werkzeugaufnahme HSK-A 100
o 3000 6000 9000 12000 U berwachun g
Drehzahl n [1/min] "gespa nnt", "gelf)st",
"gespannt ohne Werkzeug" Analogsensor
Kegelreinigung Luft
Statische
Werkzeugeinzugskraft 45 kN
Abdichtung Sperrluft
Kiihlschmiermittel
durch die Welle 8o bar
D'EA:"[“,::]E"‘ durch das Gehause 3 bar
Wellenverlagerung
Ausgleich - Axial Temperatursensor
Steifigkeit
¢ { Radial 760 N/pm
[} 3000 6000 9000 12000 AXiaI 350 N/“m

Drehzahl n [1/min]

Auch mit Fett-Dauerschmierung und dadurch bedingter

Drehzahlreduzierung lieferbar.
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Hochfrequenzspindel fiir automatischen Werkzeugwechsel

HCS 300 -12000/30

296,5
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50
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235

0275

Leistung 54
P [kw]

2000 4000 6000 8000 10000

Drehzahl n [1/min]

12000

360

IM S6-40%

300

M S6-60%

240 1

Drehmoment

M[Nm] 180

120

2000 4000 6000 8000 10000

Drehzahl n [1/min]

12000

Asynchronmotor
Leistung P (S1)
Drehmoment M (S1)
Drehzahl nmax
Antrieb

Hybridkugellager
Innendurchmesser
der vorderen Lager
Schmierung

Werkzeugaufnahme
Uberwachung
"gespannt”, "gelost”,
"gespannt ohne Werkzeug"
Kegelreinigung
Statische
Werkzeugeinzugskraft

Abdichtung

Kiihlschmiermittel
durch die Welle
Steifigkeit
Radial
Axial

30 kW bei 1.000 1/min
270 Nm

12.000 1/min

geregelt

110 mm
Ol-Luft

HSK-A 100

Analogsensor
Luft

45kN
Sperrluft

50 bar

955 N/um
607 N/pm

Auch mit Fett-Dauerschmierung und dadurch bedingter

Drehzahlreduzierung lieferbar.
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Hochfrequenzspindel fiir automatischen Werkzeugwechsel

HCS 300 - 14000/45
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Asynchronmotor
6o o Leistung P (S1) 45 kW bei 1.560 1/min
o | S Drehmoment M (51) 275 Nm
Drehzahl nmax 14.000 1/min
401 Antrieb geregelt
Lf,'s[f(‘w]g 30 1 Hybridkugellager
Innendurchmesser
* der vorderen Lager 170 mm
10 Schmierung Ol-Luft
® Werkzeugaufnahme HSK-A 100
o 3500 7000 10500 14000 Uberwachung
DT O "gespannt”, "geldst",
"gespannt ohne Werkzeug" Analogsensor
Kegelreinigung Luft
Statische
200 Werkzeugeinzugskraft 45 kN
350 Preeact Abdichtung Sperrluft
300 M 56-60% Kiithlschmiermittel
250 durch die Welle 80 bar
Drehmoment durch das Gehause 10 bar
M [Nm
o 150 Wellenverlagerung
o Ausgleich - Axial Temperatursensor
50 Steifigkeit
° Radial 550 N/pm
o 3500 7000 10500 14000 AXiaI 540 N/pm
Drehzahl n [1/min]
Option

Wellenverlagerungssensor
Vibrationssensor

Auch mit Fett-Dauerschmierung und dadurch bedingter

Drehzahlreduzierung lieferbar.
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Hochfrequenzspindel fiir automatischen Werkzeugwechsel

Leistung
P [kw]

Drehmoment
M [Nm]
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HCS 320 - 8000/40
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19 3210

D 285

P $6-40%
P S6-60%

o 2000 4000 6000 8ooo0

Drehzahl n [1/min]

o 2000 4000 6000 8000
Drehzahl n [1/min]

69 30 |Einspannlinge Einspannlange| 5o
9 360
125 5357
7486
Asynchronmotor

Leistung P (S1)
Drehmoment M (S1)
Drehzahl nmax
Antrieb

Hybridkugellager
Innendurchmesser
der vorderen Lager
Schmierung

Werkzeugaufnahme
Uberwachung

"gespannt”, "gelost”,

"gespannt ohne Werkzeug'

Kegelreinigung
Statische

Werkzeugeinzugskraft

Abdichtung

Kiihlschmiermittel
durch die Welle
durch das Gehause

Steifigkeit
Radial
Axial

40 kW bei 1.050 1/min
380 Nm

8.0001/min

geregelt

110 mm
Ol-Luft

SK 50
Analogsensor
Luft

25 kN
Sperrluft

80 bar
3 bar

760 N/pm
350 N/pm

Auch mit Fett-Dauerschmierung und dadurch bedingter

Drehzahlreduzierung lieferbar.




GMN

Internet

Auf unserer Internetseite www.gmn.de stellen wir umfassende Produktinformationen
zum Herunterladen zur Verfligung.

GMN

GMN Paul Miiller Industrie GmbH & Co. KG stellt am Standort Niirnberg Hochprazisions-
kugellager, Maschinenspindeln, Freildufe und Dichtungen fiir ein breites Anwendungs-
spektrum her.

Auf der Grundlage langjahriger Erfahrung in der Entwicklung und Fertigung von Maschi-
nenkomponenten hat sich GMN im Bereich Spindeltechnik auf die Fertigung hochwertiger
Produkte spezialisiert und bietet liber ein umfangreiches Standardsortiment hinaus auch
kundenorientierte Sonderlésungen an.

Ein weltweites GMN Service-Netz bietet kompetente Kundenberatung sowie individuelle
Losungen.

GMN Qualitatsmanagement - gepriift und ausgezeichnet.

GMN gewahrleistet hochste Qualitat von Produkten und Dienstleistungen auf der Grund-
lage langfristiger Zuverlassigkeit.

Modernste Entwicklungs- und Fertigungsverfahren sichern Produkte, die stets dem neu-
esten Stand der Technik entsprechen.

Transparenz in der Struktur aller GMN Unternehmensbereiche sowie nachvollziehbare
Organisationsabldaufe gewahrleisten kundenorientierte Dienstleistungen und wirtschaft-
liche Sicherheit.

Alle GMN Unternehmensbereiche sind nach DIN ISO 9001:2008 zertifiziert.

GMN - Zukunft sichern.

Fortschritt bedeutet flir GMN bestmdgliche Kundenbetreuung und leistungsorientierte
Optimierung technischer Produkte.

Diesen Anspruch verwircklicht GMN insbesondere unter Einhaltung nationaler und
internationaler Umweltnormen hinsichtlich einer effizienten und verantwortungsvollen
Nutung 6kologischer Ressourcen.

Dieser Katalog entspricht dem Stand zur Zeit der Drucklegung.
Technische Anderungen, Irrtiimer, Druckfehler vorbehalten.

www.gmn.de






