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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, Freilaufe und Dichtungen fiir ein breites Anwendungsspek-
trum 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
Lésungen.

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 Or-
ganisationsablaufe gewahrleisten kundenorientierte Dienstleistungen und wirtschaftliche
Sicherheit.

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

GMN - Zukunft sichern.

Fortschritt bedeutet fiir GMN bestmogliche 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.
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Fiir Riemenantrieb mit AuBenkegel auf der Arbeitsseite

- Prazisionslager in Tandem-Anordnung
- TSA..c mit Hybridlager

- Fett-Dauerschmierung

- Federvorspannung

Fiir die Bearbeitung

- mit hohen Drehzahlen
- in weiten Drehzahlbereichen
- von Bohrungen kleinen, mittleren und grofRen Durchmessers

Fiir Riemenantrieb mit Innenkegel auf der Arbeitsseite

- Prazisionslager in Tandem-Anordnung
- TSl..c mit Hybridlager

- Fett-Dauerschmierung

- Federvorspannung

Fiir die Bearbeitung
- mit hohen Drehzahlen

- in weiten Drehzahlbereichen
- von Bohrungen kleinen, mittleren und grofen Durchmessers

Fiir Riemenantrieb mit Plananlage, PaBbohrung und Gewinde auf
der Arbeitsseite

- Prazisionslager in Tandem-Anordnung
- TSP..c mit Hybridlager

- Fett-Dauerschmierung

- Federvorspannung

Fiir die Bearbeitung

- mit hohen Drehzahlen
- in weiten Drehzahlbereichen
- von Bohrungen kleinen, mittleren und groRen Durchmessers
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Fiir Riemenantrieb mit AuBenkegel auf der Arbeitsseite

- verstarkte Lagerung mit starr abgestimmten Prazisionslagern
- Fett-Dauerschmierung

Fiir die Bearbeitung

- groBer, tiefer Bohrungen
- mit hoher Belastung
- mit groBen Anforderungen an die Steifigkeit

Fiir Riemenantrieb mit AuRenkegel; abgesetzte Hiilse zum Eintau-
chen in tiefe Bohrungen

- Prazisionslager, starr abgestimmt
- Fett-Dauerschmierung

Fiir die Bearbeitung

- mittlerer und groRer, tiefer Bohrungen

TSE, TSE..c Mit angesetztem, fliissigkeitsgekiihltem Motor

- Werkzeugaufnahme: HSK-C, Spannzangen, alle GMN Standard-
Werkzeugschnittstellen, Sonderlésungen

- Prazisionslager

- TSE..c mit Hybridlager

- Fett-Dauer- oder Ol-Luft-Schmierung

- Einspannung lber zylindrische Hiilse

Fiir die Bearbeitung

- mit hohen Drehzahlen

Die TSE-Spindeln dienen auch als Ersatz fiir die nicht mehr lieferba-
ren Spindeln der Typenreihe TSEV.

Bei Ersatzbedarf teilen Sie uns bitte die eingravierte Seriennum-
mer der vorhandenen TSEV-Spindel mit.



HS, HSX, HV-X, UHS

Hochgeschwindigkeitsspindeln mit integriertem Motor fiir manu-
ellen Werkzeugwechsel

- Werkzeugaufnahme: GMN Schleifdornaufnahme - Passbohrung
mit Plananlage

- Kugellager in Ultraprazisionsausfiihrung

- Hybridlager

- Ol-Luft-Schmierung

Bitte Katalog 2508 anfordern.

Hochgeschwindigkeitsspindeln mit integriertem Motor fiir manu-
ellen Werkzeugwechsel

- Werkzeugaufnahme: HSK-C

- Kugellager in Ultraprazisionsausfiihrung
- Hybridlager

- Ol-Luft- oder Fett-Dauerschmierung
Bitte Katalog 2508 anfordern.

Hochgeschwindigkeitsspindeln mit integriertem Motor fiir auto-
matischen Werkzeugwechsel

- Asynchron- oder Synchronmotor

- gesteuerter oder geregelter Antrieb

- Werkzeugaufnahme: HSK-A/-B/-E/-F/-T, SK, BT, PSC
- Kugellager in Ultraprazisionsausfiihrung

- Hybridlager

- Ol-Luft- oder Fett-Dauerschmierung

Bitte Katalog 2505 anfordern.

GMN bietet die perfekte Umsetzung kundenspezifischer Anforde-
rungen.
Kontaktieren Sie uns.
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Nennwert, genauer Kegelwinkel
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Werkzeugaufnahme - L - L - Antriebsseite
Bezeichnung Schnittstelle A Abmessungen Max. Drehzahl*
[mm] [mm] fiir Lagerausfithrung [1/min]
A cd M
TSA 20 x 125 A07
80000 +
TSA 20 x 160
2 5 7 6
TSA 20 x 200 75 10 4 M4 5 7
60000 +
TSA 20 x 250
TSA 26 x 125 A08
TSA 26 x 160 60000 +
TSA 26 x 200 2 6,5 7 7
8 1,25 4 M4 5 7
TSA 26 x 250 40000 +
TSA 26 x 315 30000 +
TSA 32 x 125 A10
60000 +
TSA 32 x 160
TSA 32 x 200
2,5 6 8 8 40000 +
TSA 32 x 250 10 15 5 M5 7 8
TSA 32 x 315
30000 +
TSA 32 x 355
TSA 40 m = x 160 A10 Bezeichnung:
TSA40mEx200 I R S 8 45000 55000 A= Hillsendurchmesser
TSA 40 m = x 250 B="Hulser'1lange
TSA 50 m m x 160 AT c fir Hybridlager
X d fiir Dichtungsscheiben
TSA 50 m = x 200 135 €6 a G 3 W 3 10,5 8 n 35000 42000 Fettdruck = Vorzugstypen
TSA 50 m = x 250
TSA 60 ® = x 160 A18 Max. Drehzahl:
TSA 60 ®m = x 200 * ohne Werkzeug
3 10,5 9 15 30000 35000 . K
TSA 60 m = x 250 18 25 8 M8 n 14 + mit Keramikkugeln auf
TSA 60 W ® x 315 Anfrage
TSA 80 ® = x 200 A27 Je nach Werkze.uga?me?-
TSA 80 m ® x 250 4 w5 1 24 20000 25000 sung und -gewicht ist die
27,67 35 12 M12 13 21 max. Betriebsdrehzahl zu
TSA 80 m m x 315 .
reduzieren.
TSA 100 ® = x 250 A38
TSA 100 m = x 315 4 16 15 32 15000 20000 : :
38 52,5 16 M16 25 25 Bei Bestellung bitte Dreh-
TSA100 ® = x 355 richtung angeben.
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Bezeichnung Schnittstelle | Abmessungen Schnittstelle A Max. Drehzahl*

[mm] [mm] [mm] fiir Lagerausfiihrung [1/min]

cd d M;
TSI 40 m ® x 160 110 A10
TSI 40 m W x 200 19 6 17 95 6 45000 55000
10 26 16 M6 0 15 5 M5 8 7
TSI 40 m m x 250
TSI 50 m = x 160 114 A13 Sereich
TSI 50 m m x 200 2 6 19 105 7 35000 42000 czeichnung:
14 35 17 M8 13,5 20 6 M6 12 8 A = Hilsendurchmesser
TSI 50 W ® x 250 S
B = Hiilsenlange
TSI 60 W = x 160 118 A18 ¢ fiir Hybridlager
TSI 60 ® = x 200 d fiir Dichtungsscheiben
TSI 60 m W x 250 27 8 24 105 7 30000 35000 -
18 45 19 MIO 8 25 8 M8 14 1 Fettdruck = Vorzugstypen
TSI 60 m m x 315
TSI 60 m m x 355 Max. Drehzahl:
TSI 80 W m x 200 125 A27 * ohne Werkzeug
TSI 80 m ¥ x 250 337 1 30 145 8 20000 25000 Jenach Vleriaesganmes
TSI 80 mmx 315 25 63 25 M2 ’ 2767 35 T2 M2 21 13 sung und -gewicht ist die
max. Betriebsdrehzahl zu
TSI 80 m m x 355 ;
reduzieren.
TSI 100 W = x 250 132 A38
TSI 100 ™ = x 315 837 B 4 16 12 15000 20000 ~ ~ .
32 80 34 M20 38 525 16 M6 25 25 Bei Bestellung bitte Dreh
TSI 100 m = x 355 richtung angeben.
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Bezeichnung Schnittstelle D Abmessungen Schnittstelle A Max. Drehzahl*

[mm] [mm] [mm] fur Lagerausfiihrung [1/min]

A cd D [d]/[W] L|L M L3 |[di| My [La|Ls
TSP 40 m m x 160 A10
TSP 40 m = x 200 D 08/14 12 14 M8 95 6 13 6 45000 55000
10 15 5 M5 8 7
TSP 40 m m x 250
TSP 50 m = x 160 A13 Bezeich
TSP 50 m m x 200 D108 15 19 MO 105 8 15 7 35000 42000 ezelcnnung:
13,5 20 6 M6 12 8 A = Hilsendurchmesser
TSP 50 m = x 250 . N
B = Hiilsenldnge
TSP 60 m = x 160 A18 c fiir Hybridlager
TSP 60 m & x 200 d fiir Dichtungsscheiben
TSP 60 m m x 250 D14/23 20 19 MI4x15 107 10 19 7 30000 35000 =
18 % 8 M8 14 T Fettdruck = Vorzugstypen
TSP 60 m m x 315
TSP 60 m m x 355 Max. Drehzahl:
TSP 80 W = x 200 A27 * ohne Werkzeug
TSP 80 m ¥ x 250 D16/33 24 19 Mi6x15 145 1 27 8 20000 25000 Jenach Vlerlaeuganmes
X1,5 14, T
TSP 80 W m x 315 2767 35 12 M2 21 13 sung und -gewicht ist die
max. Betriebsdrehzahl zu
TSP 80 m m x 355 .
reduzieren.
TSP 100 m = x 250 A38
TSP 100 m = x 315 D 28/43 42 25 M28x2 16 13 36 12 15000 20000 i i
38 525 16 M6 25 25 Bei Bestellung bitte Dreh-
TSP 100 ® = x 355 richtung angeben.
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Kegel 1:7,5
Nennwert, genauer Kegelwinkel
nach GMN Standard

Schnittstelle V

ok
M
|||:|
I
i
||I
I;I
DA,
il
L
|!|
|
Il
1
:||
Il
|||
DAns

Schnittstelle V

——1 = éi

\sw

Y
A

| |
11

~LE L

w! N o L flg

e}
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Antriebsseite

Lagervorspannung

Starre Abstimmung

oo TSAV TSEV
=
=
c
2
) Federvorspannung
o
>
) TSA TSI TSP
5
Drehzahl
Lagervorspannung

Im Gegensatz zu den federvorgespannten Spindeltypen wie TSA,
TSI, TSP und TSE, andert sich bei den Spindeln mit starr abge-
stimmten Lagern wie TSAV und TSEV die Vorspannung und da-
mit die Steifigkeit mit Verdnderung der Drehzahl. Dadurch wird

der Drehzahlbereich begrenzt. Ist der Wert fiir die max. zulassige
Drehzahl zu niedrig, so kdnnen Spindeln mit geringer Vorspan-
nung fiir héhere Drehzahlbereiche geliefert werden.

Spindeln mit starrer Lagerabstimmung weisen eine geringere
axiale Verlagerung der Welle im Betrieb auf. Die kinematische
Komponente, die durch die Fliehkrdfte an den Kugeln entsteht,
entfallt wegen der symmetrischen Anordnung der vorderen Lager-
gruppe. Es wirkt sich nur die Temperaturkomponente aus.

Durchbohrte Spindelwelle

Spindeln mit durchbohrter Welle erméglichen bei senkrechter
Einbaulage eine kostenglinstige Mdglichkeit, die Kiihlflissigkeit
gezielt an die Kontaktstelle zwischen Schleifscheibe und Werk-
stlick zu fiihren.

Hochdruck-Drehdurchfiihrung

Ab TSAV-Hiilsendurchmesser > 100 mm, kénnen die Spindeln mit
“Hochdruck-Drehdurchfiihrung” geliefert werden.



www.gmn.de

Bezeichnung Schnittstelle Abmessungen Max. Drehzahl* [1/min]
[mm] Standard- Modifikation

A duhvr ausfithrung
TSAV 40 m m®m x 160 Vi2
TSAV 40 = m m x 200 32000
TSAV 40 = mm x 250 7 2,5 9,5 7 10 6 13000
12,83 15 M10x1
TSAV 40 mmm x 315
20000
TSAV 40 m mm x 355
TSAV 50 = m = x 200 V15
TSAV 50 m m = x 250 26000
TSAV 50 mmm x 315 7 3 1,5 8 13 8 10500
15,5 20 M12x1
TSAV 50 = m = x 355
15000
TSAV 50 = m = x 400
TSAV 60 = m m x 200 V20
TSAV 60 = m m x 250
20000
TSAV 60 mmm x 315
TSAV 60 m mm x 355 10 3 10,5 9 17 10 8500
20 25 M16x1
TSAV 60 m m m x 400
TSAV 60 m m ®m x 500 12000
TSAV 60 m m ®m x 630
TSAV 80 m m m x 250 V27
TSAV 80 m mm x 315 15000
TSAV 80 m mm x 355
12 4 14 12 24 14 6500
TSAV 80 m m m x 400 27,67 35 M20x1
12000
TSAV 80 = m m x 500
TSAV 80 m m m x 630 9000
Bezeichnung:
TSAV 100 = m = x 315 V38 .
11000 A = Hulsendurchmesser
TSAV 100 = m = x 355 B = Hiilsenlinge
TSAV 100 = m = x 400 125 2 17 15 32 20 5500 du fuir durchbohrte Welle
TSAV 100 = = ® x 500 38 52,5 M30x1 ’ 10000 h fiir Modifikation fiir
TSAV 100 = m = x 630 hohere Grenzdrehzahl
TSAV 100 = m = x 800 7000 vr fiir Labyrinthdichtung
TSAV 120 = m = x 355 V52 mit V-Ring
TSAV 120 = = = x 400 7000 Fettdruck = Vorzugstypen
TSAV 120 = m = x 500
17,5 5 28 18 46 25 4500 Abmessungen:
TSAV 120 mm = x 630 52 65 M36x1 .
** Option: du
TSAV 120 m m = x 800 6000
TSAV 120 = = & x 1000 Max. Drehzahl:
TSAV 140 = m m x 400 V56 00 * ohne Werkzeug
TSAV 140 = = = x 500 Je nach Werkzeugabmes-
TSAV 140 = m m x 630 17,5 5 32,5 18 48 30 3500 sung und -gewicht ist die
56 75 M40x1,5 .
TSAV 140 m m = x 800 4000 max. Betriebsdrehzahl zu
TSAV 140 = = = x 1000 reduzieren.
TSAV 160 = = = x 400 V87 5000 ’g{‘ax'Dr:hzah'f”r"Vr
TSAV 160 ® ® ® x 500 20 6 335 21 60 35 2500 itte anfragen.
TSAV 160 = = = x 630 & e 3000
Bei Bestellung bitte Dreh-
TSAV 200 = = = x 400 v 87 3000 richtung angeben.
TSAV 200 = m = x 500 = i | s 20 6 35 24 75 40 1500 Option ,Verdrehsicherung*
TSAV 200 = m = x 630 ! 2000 fiir beide Drehrichtungen.

n
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Standard: Labyrinthdichtung

P I — -

bis TSAV 100

Option: Dichtung mit V-Ring

Standard: Labyrinthdichtung mit Sperrluftanschlufl

ab TSAV 120

Option: Labyrinthdichtung mit V-Ring

Option: Dichtungsscheiben

abTSA 40
TS140
TSP 40

Standarddichtung

Die beriihrungsfreie Labyrinthdichtung schiitzt die Walzlager vor
Verschmutzung.

Durch Sperrluft kann die Wirksamkeit des Dichtungssystems noch
gesteigert werden.

Die Entlastungsbohrungen sind vor direktem KiihIfliissigkeitstrahl
zu schiitzen. Bei horizontaler oder schrager Einbaulage ist auf die
Ausrichtung { (Pfeil) zu achten.

Optionale Dichtungsvariante

Hohere Anforderungen an die Dichtwirkung kénnen durch den
Einbau eines V-Rings erfiillt werden.

Wie in der nachfolgenden Tabelle gezeigt wird, begrenzt die Rei-
bungswarme jedoch die maximal zuladssige Drehzahl.

Spindel Drehzahlgrenze
(schleifende Dichtung)
[1/min]
TSAV 40 6300
TSAV 50 5000
TSAV 60 4100
TSAV 80 3100
TSAV 100 2400
TSAV 120 1700
TSAV 140 1600
TSAV 160 1300
TSAV 200 1000

Dichtungsscheiben

Bei den Spindeltypen TSA, TSI und TSP kann die Wirkung der Spalt-
dichtung durch zusatzlichen Einbau von Dichtungsscheiben ver-
bessert werden.

Der Drehzahlbereich wird dadurch nicht beeintrachtigt, jedoch
fihrt der vergroRerte Abstand von den Lagern zur Werkzeug-
schnittstelle zu einer minimalen Verringerung der radialen Steifig-
keit.
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Schnittstelle V Abmessungen
[mm] [mm]
TSAV 50 V15 15,5 20 M12x1 7 3 3 3
TSAV 60 V20 20 25 M16x1 10 3 3 3
TSAV 80 V27 27,67 35 M20x1 12 4 3 4 12
TSAV 100 V38 38 52,5 M30x1 12,5 5 4 4 15
TSAV 120 V52 52 65 M36x1 17,5 6 5 5 18
TSAV 140 V56 56 75 M40x1,5 17,5 6 5 5 18
TSAV 160 Vv 87 87 10 M65x1,5 20 8 6 6 21
TSAV 200 V 87 87 110 M65x1,5 20 8 6 6 24

13
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TSI-Werkzeugaufnahme

Spindel Schnittstelle Kegelwinkel a

TSA 20
TSA 26
TSA 32
TSA 40
TSA 50
TSA 60
TSA 80
TSA 100

Spindel Schnittstelle Kegelwinkel a

TSAV 40
TSAV 50
TSAV 60
TSAV 80

TSAV 100
TSAV 120
TSAV 140
TSAV 160
TSAV 200

Spindel
TS140
TSI150
TSI 60
TS180
TS1100

A 07
A 08
A10
A10
A13
A18
A 27
A38

V12
V15
V20
V27
V38
V52
V56
V 87
Vv 87

Schnittstelle
110
114
118
125
132

3°50'03"
3°49'33"
3°49'19"
3°49'19"
3°48'28"
3°48'13"
3°48'55"
3°50'28"

3°49'15"
3°49'06"
3°48'51"
3°48'55"
3°50'28"
3°48'51"
3°4927"
3°48'48"
3°48'48"

Kegelwinkel a
3°49'00"
3°48'42"
3°48'52"
3°48'49"
3°49'00"
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Flanschausfiihrung MS

Auswuchtgewindestifte

Flanschausfithrung MO

Schnittstelle A Flansch- Flanschabmessungen Schleifkérper ]l ~ Passungder Schleifschei-
" . benflansche:
ausfiihrung [mm] [mm] [1/min]
Gy fuir Korund-Schleif-
korper
TSA 20 A 07 MO 20 6,5 1,5 25 8 13 27000 P
Gha flir Diamant- oder
TSA 26 A08 MO 26 55 3,5 36 10 16 20000 CBN-Schleifksrper
TSA 32 A10 MO 32 6,5 3,5 50 13 20 15000
TSA 40 A10 Ms 40 6 6 63 16 25 12000 ** Achtung: Bitte Schleif-
TSA 50 A13 MS 50 6 9 80 20 32 10000 korper auswahlen, die
TSA 60 A18 MS 60 7 9 100 25 32 8000 fiir die jeweilige Arbeits-
TSA 80 A27 MS 80 9 10 125 32 51 6000 geschwindigkeit zuge-
TSA 100 A38 MS 100 15 13 150 40 76 5000 lassen sind.

Bestellbezeichnung

FlanschAm /m /=
D fiir Diamant- und CBN-Schleifscheibe
K flir Korund-Schleifscheibe
Flanschausfiihrung MO / MS
Schnittstelle AO7 /A 08/ ...

Abzieher fir Flansch A m / m
Flanschausfiihrung MO / MS
Schnittstelle AO7 /A 08/ ...

Auswuchtdorn fiir Flansch A m Achtung: Aus Griinden der Sicherheit, wegen der Gerauschminde-
Schnittstelle AO7 /A 08/ ... rung und zum Erreichen guter Bearbeitungsergebnisse, mussen
die rotierenden Teile ausgewuchtet werden.
Bei Bestellung bitte Drehrichtung, siehe Seite 31, angeben. Wir empfehlen eine Auswuchtgiite G 2.5 nach ISO 1940.

15
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TSAV-
Schl‘eifscheibenﬂansche

Flanschausfiihrung MS - Abb. 1 Flanschausfiihrung MS - Abb. 2

Auswuchtgewindestifte /

Flanschausfiihrung SN - Abb. 3

Auswuchtsteine

Verdrehsicherungsnut

- Option bei Flanschausfiihrung MS (Abb. 1, 2)
flir TSAV 50 bis TSAV 80

- Standard bei Flanschausfiihrung SN (Abb. 3, 4)
ab TSAV 100

16
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UL Schnittstelle V Flanschabmessungen Schleifkorper Drehzahl bei
[mm] [mm] Vc=35m/s**
F [1/min]
1 40 6 6 = 80 25 1-16 = = 8300
TSAV 40 V12
2 40 6 6 14 100 25 3-8 90 42 6600
1 50 6 9 - 100 32 14-20 - - 6600
TSAV 50 V15
2 50 6 9 19 125 32 4-10 10 53 5300
1 60 7 9 - 125 40 17-25 - - 5300
TSAV 60 V20
2 60 7 9 21 150 40 5-13 130 67 4400
1 80 9 10 - 150 51 21-32 - - 4400
TSAV 80 V27
2 80 9 10 22 200 51 9-20 170 80 3300
1 110 13,5 13 - 175 76 30-40 - - 3800
TSAVI00 v3s 2 110 13,5 13 30 175 76 13-23 190 100 3800 * Passung der Schleifschei-
3 110 13 13 - 250 76 20-40 - - 2600 benflansche:
4 110 13 13 28 250 76 5-25 190 100 2600 G fiir Korund-Schleif-
1 120 15 16 - 200 76 45-60 - - 3300 korper
TSAV 120 V52 3 165 16 16 s 350 127 2560 s s 1900 Gha fiir Diamant- oder
4 165 16 16 44 350 127 732 235 18 1900 CBN-Schleifkorper
1 140 14 18 - 250 76 46-60 - - 2600  Achtuma: Bitte Schieif
TSAV 140 V56 3 180 18 18 . 450 127 3260 . . 1400 cntung: Bitte Schiett-
korper auswahlen, die
4 180 18 18 46 450 127 14-32 260 18 1400 RN )
fiir die jeweilige Arbeits-
TSAV 160 Vv 87 3 270 28 22 - 600 203 40-80 - - 1100 geschwindigkeit zuge-
TSAV 200 v 87 3 270 28 22 = 600 203 40-80 = = 1100

lassen sind.

Bestellbezeichnung

Flanschvm /m /m / m
D fuir Diamant- und CBN-Schleifscheibe
K fuir Korund-Schleifscheibe
G fiir gerade Schleifscheibe
T fiir Topfschleifscheibe
Flanschausfiihnrung MS / ...
SchnittstelleV12/V15/ ...

Abzieher fir FlanschV12/V 15/ ...
Auswuchtdorn fiir Flansch V12 /V 15/ ...

Bei Bestellung bitte Drehrichtung, siehe Seite 31, angeben.

17
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TSA-Zangenfutter

]
]

4

i

Schnittstelle A Abmessungen

[mm]

TSA 20 A07 23;4 B5 36 14 105
TSA 26 A08 %34 B5 37 14 12
TSA 32 A10 %3;4 BS5 37 14 135
TSA 40 A0 ¥4 s a2 8 1S
3;4;
TSA 50 A3 Y w5 41 16 18
TSA 60 A18 ?5 ‘é‘ 155 54 16 23
TSA 80 A27 6:8 7 g1 35 34
10;12

Bestellbezeichnung
ZangenfutterA ™ / ®

Hulsendurchmesser 20 / 26 ...
Schnittstelle AO7 /A 08/ ...

Spannzange fir Zangenfutter A / W - W
Zahl aus Spalte K
Hiilsendurchmesser 20 / 26 ...
Schnittstelle AO7/A 08/ ...

Bei Bestellung bitte Drehrichtung, siehe Seite 31, angeben.

Spindel

TSA 40
TSA 50
TSA 60
TSA 80
TSA 100

Y

(0]¢0)

Vom Kunden selbst zu
bearbeiten

Schnittstelle A

A10
A13
A18
A27
A38

Bestellbezeichnung
Z.B. Halbfabrikat A 10

Bei Bestellung bitte Drehrichtung, siehe Seite 31, angeben.

Ausfiihrungsbeispiel fiir TSA-Schleifdorn

Fertig
bearbeitet
durch GMN

Abmessungen

[mm]

82 110
98 135
136 180
172 233
190 280

Fertigung nach Anwenderspezifikation

13,5
18
23
34
48
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TSI-Zangenfutter TSP-Spannfutter
x g 3 | C g & \
s¢ ‘ ‘ |
S 1 I ‘
= ) [l B | -t i
= | |
| |
T T

LI Schnittstelle | Abmessungen LI Schnittstelle D Abmessungen
[mm] [mm]

K L D [d]/[W] K
5140 110 i té; 15,5 2% 16 1BS TSP 40 D 08/14 3 20 26 14

- TSP 50 D10/18 6 20 30 18
TSI50 114 ?g” ?5; 15,5 25 16 18 TSP 60 D14/23 6 20 30 23
TSI 60 118 ¥% 15 28 16 23  Bestellbezeichnung

6:8: Spannfutter D 08/14 / ...

TSI 80 125 10:12 36 43 35 34

Bei Bestellung bitte Drehrichtung, siehe Seite 31, angeben.
Bestellbezeichnung

Zangenfutter | ®
Schnittstelle 110 /114 /...

Spannzange fiir Zangenfutter | B - B
Zahl aus Spalte K
Schnittstelle 110 /114 / ...

Bei Bestellung bitte Drehrichtung, siehe Seite 31, angeben.

19
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Schnittgeschwindigkeit [m/s]
bei Spindel-Nenndrehzahl

TSP 40c
TSP 40
TSP 50c
TSP 50
TSP 60c
TSP 60
TSP 80c
TSP 80
TSP 100c
TSP 100

TSI 40c
TS140
TSI 50c
TS150
TSI 60c
TSI 60
TSI 80c
TS180
TSI1100c
Ts1100

fiir Schleifscheibenabmessungen [mm]

PaRschraubenaufnahme [mm]

Dornsteifigkeit [N/pm]

Schleifdornlange H [mm]

23
19

23

H
4,7
2,4
12

29
24
22
18

29
24
22
18

6
9,8
5,0
2,6

37
31
29
24
24
20

37
31
29
24
24
20

243

M3

15,8
8,1
3,9

35
29
29
25
21
17

35
29
29
25
21
17

243
6
M5
7
n

10

38,7
19,8
9,4
4,8

44
37
37
31
26
21

44
37
37
31
26
21

20
20
8
13
PS
2+3
8
M6
9
12

13

56,5

27

13,8

71

46
39
33
26
26
20

46
39
33
26
26
20

25
25
10
16
PS
2+3

Schleifdorndurchmesser K [mm]

16

61,9
31,7
16,2
81

42
34
34
25

4
34
34
25

32
25
13
20
PS
2+3
13
M12
13
17

20

151
713
39,6
19,8

42
31

42
31

40
32
16
25

MU

189
96,6
48,3
23,6

52
39

52
39

50

40
20

32
MU

259
130
63,3
32,4

Schleifdornaufnahme
Schnittstelle Ho

D 08/14 6 13
D 08/14 6 13
D10/18 8 16
D10/18 8 16
D14/23 8 2
D14/23 8 2
D16/33 10 27
D16/33 10 27
D 28/43 12 38
D 28/43 2 38
110 5 11
110 5 11
114 6 15
114 6 15
118 6 19
118 6 19
125 8 27
125 8 27
132 10 aq
132 10 aQ

PaBloch zu Abb. 2+3

pdi®
Il
|
i
|
|
Y
My




TSP-/TSI-

EchIedeorn-HaIbfa brikate

SR — =
-l TSI
=
]
Vom Kunden selbst zu Fertig bearbeitet
bearbeiten durch GMN

Ausfuhrungsbeispiele fir TSP-Schleifdorn

(Fertigung nach Anwenderspezifikation)

%)
S

w
S,

L

_E|___

SW
~
S

1(0d

ol

L] L

H_, |Hg

D [d]/[W]

TSP 40* D 08/14
TSP 50 D10/18
TSP 60 D 14/23
TSP 80* D16/33
TSP 100* D 28/43

Bestellbezeichnung

Z.B.Halbfabrikat D 08/14 oder | 10

TS140**
TSI150
TSI 60

TsS180**

TSI1100**

Schnittstelle |

110
114
118
125
132

(Fertigung nach Anwenderspezifikation)

Abb. 1: Schleifdorn, gekittet (K1) Abb. 1: Schleifdorn, gekittet (K1)

O
S

S

}o2
S

SW
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Abmessungen

[mm]

13*/13,5** 70
18 90
23 135
33*/34** 180
43*/48** 240

Bei Bestellung bitte Drehrichtung, siehe Seite 31, angeben.

Ausfuhrungsbeispiele fur TSI-Schleifdorn

I = ==

Dk

Abb. 2: Schleifdorn mit PaBschraube (PS) Abb. 2: Schleifdorn mit PaBschraube (PS)
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Abb. 4: Schleifdorn mit Mutter (MU) Abb. 4: Schleifdorn mit Mutter (MU)
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Grenzdrehzahlen
ei maximalen
chleifdornabmessungen

Schleifdornaufnahme Schleifdornldnge H [mm]
D 08/14 110 Schleifdorn-@ K [mm] <16 20 25 32

54000
55000
55000
45000
45000
45000

53000
55000

TSP 40c TSI140c

45000
45000 45000
Schleifdornlange H [mm]

TSP 40 TSI40

Grenzdrehzahlen [1/min]

Schleifdornaufnahme
D 10/18 114 Schleifdorn-@ K [mm] <25 32 40
42000

TSP 50c TSI50c 42000 42000
42000 42000 42000
35000

TSP 50 TS150 35000 35000

Grenzdrehzahlen [1/min] -Grenzdrehzahlen [1/min]-

35000 35000 35000
Schleifdornaufnahme Schleifdornldnge H [mm]

D14/23 118 Schleifdorn-@ K [mm] <32 40 50 63
35000

TP | e 35000 35000 30000
35000 35000 30000
35000 35000 30000 35000
30000
30000 30000 30000
30000 30000 30000
30000 30000 30000 35000

Schleifdornaufnahme Schleifdornldnge H [mm]
DR CYEE] 125 Schleifdorn-@ K [mm] <63 80
25000

=
25000 25000 €
TSP 80c TSI 80c S
25000 25000 =
25000 25000 2
(]
20000 N
[
20000 20000 S
20000 25000 g
20000 20000 =
Schleifdornaufnahme Schleifdornlange H [mm]

D 28/43 132 Schleifdorn-@ K [mm] <80 100 125 160
20000 =
20000 20000 €
TSP 100c TS1100c £
20000 20000 18000 =
20000 20000 20000 18000 —
(]
15000 8
[
15000 15000 S
TSP 100 TS1100 N
15000 15000 15000 g
15000 15000 15000 15000 =
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Schnittstelle A Abmessungen Schnittstelle V Abmessungen
TSA 20 A 07 14;28 20 10 TSAV 40 V12 40; 50 40 30
TSA 26 A08 16; 36 25 15 TSAV 50 V15 50; 63 50 40
TSA 32 TSAV 60 V20 63; 80 60 50
18; 50 30
TSA 40 AT0 20 TSAV 80 V27 80;100 70 60
TSI 40 17; 20; 20 TSAV 100 V38 80;125 80 70
TSP 40 25;63 TSAV 120 V52 90;160 100 80
TSA 50 TSAV 140 V56 120; 210 100 80
75150 INE 20;25; 50 30 TSAV 160
32;80 Vv 87 280 130 100

TSP 50 TSAV 200

TSA 60 .

25:32 Bestellbezeichnung
TSI 60 A18 o 60 40 _ )
40;100 RiemenscheibeV B - "

T5P 60 Zahl aus Spalte D

TSA 80 40; 45; Schnittstelle V12/V15/ ...

TSI 80 A27 50; 56; 70 50

TSP 80 125 Abzieher fiir Riemenscheibe V12 /V 15/ ...
T5A100 50: 63 Verdrehsicherungsnut

TS1100 A38 a0 80 60 . Option

TSP 100 bei Schnittstellen VV 15 bis V 27 (TSAV 50 bis TSAV 80)

Bestellbezeichnung - standard

. heib .= ab Schnittstelle V 38 (TSAV 100)
Riemenscheibe A -

Zahl aus Spalte D
Schnittstelle AO7 /A 08/ ...

Abzieher flir Riemenscheibe A07 /A 08 /...
23



Schnittgeschwindigkeit v¢
[m/s]
Spindel- Schleifkérperdurchmesser E

drehzahl n [mm]

[1/min]

80000 16,8 20,9 25,1 33,5 | 419 54,5 67,0 83,8

70000 14,7 18,3 22,0 29,3 36,7 47,6 58,6 73,3

70000 12,6 15,7 18,8 25,1 31,4 40,8 50,3 62,8

1,5 14,4 17,3 23,0 28,8 374 46,1 57,6 92,2

50000 10,5 13,1 15,7 20,9 26,2 34,0 41,9 52,4 83,8

45000 1,8 14,1 18,8 23,6 30,6 37,7 47,1 75,4 94,2

40000 10,5 12,6 16,8 20,9 272 33,5 41,9 67,0 83,8

1,0 14,7 18,3 23,8 29,3 36,7 58,6 73,3 91,6
10,4 13,8 173 22,5 27,6 34,6 55,3 69,7 86,4

32000 10,1 13,4 16,8 21,8 26,8 33,5 53,6 67,0 83,8

30000 12,6 15,7 20,4 25,1 31,4 50,3 62,8 78,5 99,0

27000 n3 14, 18,4 22,6 28,3 45,2 56,5 70,7 89,1
10,5 13,1 17,0 209 26,2 1,9 52,4 65,4 82,5

24000 10,1 12,6 16,3 20,1 25,1 40,2 50,3 62,8 79,2

12,0 15,7 19,3 24,1 385 48,2 60,2 759 96,3
n8 15,3 18,8 23,6 37,7 471 58,9 74,2 94,2
1,0 14,3 17,6 22,0 35,2 44,0 55,0 69,3 88,0

20000 10,5 13,6 16,8 20,9 33,5 | 41,9 52,4 66,0 83,8
19000 12,9 15,9 19,9 31,8 | 39,8 49,7 62,7 79,6 99,5
18000 12,3 15,1 18,8 30,2 37,7 471 59,4 75,4 94,2
16000 10,9 13,4 16,8 26,8 33,5 M9 52,8 67,0 83,8
12,6 15,7 25,1 31,4 39,3 49,5 62,8 78,5 98,2
14000 n7 14,7 235 29,3 36,7 46,2 58,6 3.3 91,6

n3 14,1 22,6 283 35,3 44,5 56,5 70,7 88,4
10,9 13,6 21,8 27,2 34,0 42,9 54,5 68,1 85,1
10,5 13,1 20,9 26,2 32,7 M,2 52,4 65,4 81,8
10,1 12,6 20,1 25,1 31,4 39,6 50,3 62,8 78,5
120 19,3 24,1 30,1 379 48,2 60,2 753
ns 18,4 23,0 28,8 36,3 46,1 57,6 72,0
n0 17,6 22,0 215 34,6 44,0 55,0 68,7 96,2

10000 105 168 209 262 330 | 4,9 524 654 916
9000 1 188 236 297 | 377 411 589 825 942
B4 168 209 264 335 | 419 524 713 838

75 126 157 196 247 314 | 393 491 687 7185 982

m7 7 183 231 293 | 367 458 641 T3 916

60 Ve = E-m-n_ [m/s] 101 126 157 198 251 314 | 393 550 628 785

60-1000 n5 M4 181 230 288 | 360 504 516 720

E = Schleifkérperdurchmesser [mm] 105 1B1 165 209 262 327 | 458 524 654

4000 n = Spindeldrehzahl [1/min] 105 132 168 209 262 | 367 419 524

2860 120 150 184 262 299 | 374

SV

13,2 15,1 18,8

24



Elektromechanisches Auswuchtsystem

Schwingungsfiihler Kabel,
:E !T\ Standardlange 3 m

97

50

Einzelheit X

Wuchtapparat

Fir TSAV-Spindeln mit Hulsendurchmesser 160

und 200 mm

TSAV 160 x 400 TSAV 200 x 400
TSAV 160 x 500 TSAV 200 x 500
TSAV 160 x 630 TSAV 200 x 630

Bestehend aus

- Wuchtapparat
- Schwingungsfihler
- Sender mit Drehzahlsensor

Optional

- Verlangerungskabel fiir Schwingungsfiihler
- Verlangerungskabel fiir Wuchtapparat

Anzeige- und Steuerelektronik, siehe Seite 26.

www.gmn.de

Sender mit
Drehzahlsensor

Kabel,
Standardlange 3 m

Ansicht A

25



Auswuchtgerate

ez

O [E=legs [s3]°

@ CNC

Soll ein Unwuchtzustand, z. B. in der Serienfertigung bei Schleif- @ Anzeige- und Steuergerat

scheiben, ermittelt, liberwacht und beseitigt werden, macht der Option bei Anschluss von zwei Spindeln fiir abwechselnden Be-
Einsatz von automatischen Auswuchtelektroniken Sinn. trieb:

Dabei ist es unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten auch még-  3) ymschalteinheit
lich, bei Einsatz eines Anzeige- und Steuergerates sowie einer Um-

schalteinheit, zwei Spindeln in abwechselndem Betrieb zu iiber-
wachen. ® Schwingungsfiihler mit 3 m Kabel

Option: Verlangerungskabel
@ Einbau-Auswuchtapparat
- Zum Einbau in alle Schleifmaschinen mit Hohlspindel geeignet ® Empfinger
- Problemlose Montage ® Sender mit integriertem Drehzahlsensor, 3 m Kabel
- Vollautomatische Wuchtmassenpositionierung Option: Verlangerungskabel
- Im Nassbereich einsetzbar
- Kollisionsfreie Wuchtmassen in laufruhiger 1-Ebenen-Technik
. Fuir Drehzahlen bis ca. 12000 min-1 @® @@ Verbindungskabel, bei Bestellung bitte Linge angeben.

Im Lieferumfang der Spindel enthalten:

Einige Merkmale von Einbau-Auswuchtapparaten:

Zubehor:

26



www.gmn.de

Mobiles Auswuchtgerat

=
Y © /

Schleifkérper

Netzanschluss fiir

Stromversorgung

Schwingungsfiihler

/Spindelhalter \Maschinenspindel

In jedem Rotationskorper ist eine gewisse Unwucht vorhanden,
die bei Drehung eine sinusformige Schwingung hervorruft. Um
die Auswirkungen der Unwuchtkrafte zu minimieren, missen die
ungleichen Massenverteilungen von rotierenden Teilen begrenzt
werden.

Wellen von GMN Prazisionsspindeln sind grundsatzlich ausge-
wuchtet.

Bedingt durch die steigenden Schnittgeschwindigkeiten ist dieser
Vorgang auch fiir Werkzeuge erforderlich.

Fiir groRere Spindelabmessungen stehen automatische Aus-
wuchtsysteme zur Verfligung.

Bei kleinen Spindeln empfiehlt sich der Einsatz des mobilen Aus-
wuchtgerates.

305

Ansicht A

Drehzahlsensor

Skalenring

Riemenscheibe

Arbeitsablauf

- Schwingungsfiihler auf Spindelhalter mit Magnetfu aufsetzen
- Drehzahlsensor an rotierendem Teil positionieren
- Automatisch:
- Erfassung der Spindeldrehzahl
- Erfassung der Spindelschwingung
- Bestimmung der Unwuchtschwingung
- Berechnung und Anzeige der Korrekturwerte
- Positionieren der Auswuchtgewichte
- Kontrolle und gegebenenfalls Korrektur

27



10000
\\
™~ ~N
~. ~.
\ \\ ™~
= ™~ ~
Z. 1000 = > =
- [SA
‘v
x A 80
3
= ~ NS TSA 60
© N
g T IDAD
w \
]
3 100
<
T
10
1000 10000

Drehzahl [1/min]

Spindel Steifigkeit [N/pm]

TSA 20 x 125

12 35 O
TSA 20 x 160
TSA 20 x 200

17 35 70**
TSA 20 x 250
TSA 26 x 125
TSA 26 x 160 14 50 O
TSA 26 x 200
TSA 26 x 250

20 50 70**
TSA 26 x 315
TSA 32 x 125
TSA 32 x 160 15 8,0 70**
TSA 32 x 200
TSA 32 x 250
TSA 32 x 315 21 8,0 70**
TSA 32 x 355
TSA 40* 32 25 E
TSA 50* 4 4 )
TSA 60* 51 57 =
TSA 80* 67 96 @
TSA 100* 78 13 @

Belastbarkeit [N]

35**

70**

35**

70**

35**

70**

150
225
300
450
540

siehe Diagramm

10000
—
-~ T
\\\55-\
z T
— 1000
5=
g -
S ¢
= — AS0
1
o
7} Ald
@ A
v
<
5 100
]
o
—
32
“[15AZo
TSA 20
10
1000 10000

Drehzahl [1/min]

Axiale Belastbarkeit und Steifigkeit
Richtung A —»
Richtung B <-—

Radiale Steifigkeit und radiale Belastbarkeit
auf Mitte Kegel bezogen

* Daten gelten fir alle Spindellangen.

** Bei niedrigen Drehzahlen (< 0,4 Katalogdrehzahl) sind kurzzeitig
die doppelten bis dreifachen Werte fiir die Axialbelastung zulassig,
wenn an die Laufruhe unter dieser Belastung keine hohen Ansprii-

che gestellt werden.

100000



10000

\ \\
\\\\\:\\
Z 000 D~ T T51100, TSP 100
4 —~
E TSI 80, TSPI8O ||
<
S ] TSI 60, TSP6
o
@ TCICO TSP C
o0 15150, 1T5P
[}
©
'<>(—< 100 \\
T5140,TSP4
10
1000 10000 100000

Drehzahl [1/min]

Spindel Steifigkeit [N/pm] Belastbarkeit [N]

A
TSI / TSP 40 32 36 £ 150 £
TSI /TSP 50 41 65 E 225 §
TSI /TSP 60 51 85 §° 300 §’
TSI/ TSP 80 67 140 P 450 @
TSI /TSP 100 78 170 2 540 2

Daten gelten fiir alle Spindellangen.

Die hier angegebenen Daten sind Richtwerte zur Auswahl der fiir
einen bestimmten Anwendungsfall geeigneten Spindel.

Die Belastbarkeit bezieht sich auf reine Radialbelastung bzw.
reine Axialbelastung. Bei Kombination konnen die Spindeln nicht
mit den angegebenen Hochstwerten belastet werden.

Durch verschiedene MalRnahmen bei der Montage der Spindeln
konnen die Daten in gewissen Grenzen optimal auf ihren An-
wendungsfall abgestimmt werden. Nennen Sie uns daher lhre Ein-
satzdaten, damit wir auf Grund unserer Erfahrungen die fiir Sie
optimale Ausfiihrung bestimmen.

www.gmn.de

n LS

.Made\

)

10000
=
\\\\
]
- \\--\\\ 751100, TSP 100
' 1000 — TSI80,TSP80
%
= = TS160; TSP(6
% ~ TS150,TSP|50
3 —
2 T51 40, TSP 40
©
S 100
T
[3
10
1000 10000 100000

Drehzahl [1/min]

Axiale Belastbarkeit und Steifigkeit
Richtung A—»
Richtung B<—

Radiale Steifigkeit und radiale Belastbarkeit |[[ HM~
auf die Spindelnase bezogen

Fiir die Berechnung der Belastbarkeit ist eine Lebensdauer von
5000 Stunden zugrunde gelegt.

Die Tabellen enthalten die radialen und axialen Steifigkeiten,
gemessen bei stehender Welle.
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Steifigkeit - Belastbarkeit

100000

\\
~ ~
~ ~
=z RS g
S wa RS~ TSAV
=
E . AV 60
= ~.TSAV 140
o AV 12
“ ™ ~
o] "
3 ~L__ TSAV[100
™ N
[} .
o Q\\ - TSAV 80
=r§ 1000 I~
o T~ TSAV &0
~u. TRV OU
~ = TSAV'5
T~
..... TSAV 4
100
100 1000 10000 100000

Drehzahl [1/min]

Spindel Steifigkeit Belastbarkeit
[N/pm] [N]

radial radial Axiale Belastbarkeit und Steifigkeit B o
TSAV 40 56 29 300 in Richtung A und B gleich groR =5~
TSAV 50 75 37 600
TSAV 60 90 60 600 IS
TSAV 80 133 75 1500 g Radiale Steifigkeit und radiale Belastbarkeit l
TSAV 100 165 108 2400 & auf Mitte Kegel bezogen

o

TSAV 120 212 170 3000 o -
TSAV 140 230 170 3600 2
TSAV 160 300 245 4800
TSAV 200 345 342 6000

Daten gelten fiir alle Spindellangen.

* Kurzzeitig sind die doppelten bis dreifachen Werte fiir die Axial-
belastung zuldssig, wenn an die Laufruhe unter dieser Belastung
keine hohen Anspriiche gestellt werden.
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Hinweise

Fiir das Bearbeiten von Serienteilen oder fiirimmer wiederkehren-

der gleichartiger Operationen sollte die bestgeeignete Spindel aus

dem grof3en GMN Fertigungsprogramm eingesetzt werden.

Bei ihrer Auswahl ist zu beachten:

1. Spindel-@ so groR und Spindelldnge so kurz wie méglich hal-
ten.

2. Werkzeug und dessen Aufnahme (z. B. Dorn, Flansch) so grof§
und kraftig und so kurz wie moglich ausfiihren.

3. Stets mit der, der wirtschaftlichsten Schnittgeschwindigkeit
entsprechenden Drehzahl arbeiten.

4. Wenn fiir den gleichen Zweck sowohl eine Riemen- als auch
eine Motorspindel verwendet werden kann, ist die Motorspin-
del vorzuziehen, da bei dieser der Riemenzug entfallt.

5. Bei Bestellung Drehrichtung angeben.

777777777777 Erechts
777777777777 Elinks
Schleifkorper

Die Abmessungen der Schleifkérper des vorliegenden Kataloges
sind weitgehend DIN 69 120 entnommen.

Die geeignetsten Schleifkérper sind am besten im Einvernehmen
mit den Herstellerfirmen auszuwahlen.

A\
+F=H
v

N
+F=
v

Bei Umfangsgeschwindigkeiten, die von der allgemeinen Arbeits-
geschwindigkeit entsprechend den Unfallverhilitungsvorschriften
abweichen, sind die jeweils aktuellen, giiltigen Vorschriften zu be-
achten.

www.gmn.de

Unfallverhiitung

Zur Unfallverhiitung miissen Schleifkdrper tiber @ 50 mm mit ei-
nem Schutz gegen Zerspringen abgedeckt sein. Beim Innenschlei-
fen mufl der Schleifkérper durch eine klapp- oder schwenkbare
Schutzvorrichtung gegen Beriihren gesichert sein.

Schleifkorper sind mit Spannflanschen aus GuRReisen oder Stahl zu
befestigen, wenn nicht die Art der Arbeit oder des Schleifkorpers
eine andere Befestigungsart verlangt. Sie miissen sich leicht auf
die Aufnahme aufschieben lassen.

Zwischen Schleifkorper und den Spannflanschen sind Zwischenla-
gen aus elastischem Stoff (z. B. Pappe) zu legen, sofern diese nicht
auf den Schleifkorper aufgeklebt sind. Die Spannflansche miissen
gleich groB und auf der Anlageflache gleich geformt sein. Sie mus-
sen die Schleifkorper mindestens 1/6 ihrer Hohe liberdecken und
mindestens 1/3 des Schleifkdrperdurchmessers haben (siehe un-
ten).
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Sehr kleine Schleifkorper

Um ein Zerspringen sehr kleiner Schleifkorper durch zu starkes
Festziehen der Spannmutter zu vermeiden, werden diese aufgekit-
tet. Es ergibt sich somit keine Unwucht, die durch die Mutter ent-
stehen konnte. Das Ergebnis ist ein ruhiger Lauf der Spindel und
ein besseres Schleifergebnis.
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§icheﬁheitshinweise

Hinweise

In jeder Spindelwelle und in jedem Werkzeug ist eine gewisse
Unwucht vorhanden, die bei Rotation eine sinusférmige Schwin-
gung hervorruft. Um die Auswirkungen der Unwuchtkrafte zu
minimieren, miissen die ungleichen Massenverteilungen von
rotierenden Teilen begrenzt werden. Wellen von GMN-Spindeln
sind grundsatzlich ausgewuchtet. Bedingt durch die steigenden
Schnittgeschwindigkeiten ist dieser Vorgang auch fiir Werkzeuge
erforderlich. Fiir die Prazisionszerspanung wird eine max. Restun-
wucht am Werkzeug gemaR nachfolgendem Diagramm empfoh-
len.

Spindel mit Fettschmierung
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20 N
10
0
0 10000 20000 30000 40000 50000 60000

Betriebsdrehzahl [1/min]

Kritische Drehzahl

GMN Maschinenspindeln sind so ausgelegt, dass die kritische
Drehzahl Giber der max. Betriebsdrehzahl liegt. Durch die Werkzeu-
ge kann die 1. Eigenfrequenz des Spindel - Werkzeugsystems so-
weit herabgesetzt werden, dass sie im Drehzahlbereich der Spindel
liegt.

Dies fiihrt nicht nur zu einer Verschlechterung des Bearbeitungs-
ergebnisses, sondern auch zu einer Gefahrdung des Bedienungs-
personals und der Produktionsmittel.

Spindel ohne Werkzeug

T max. Spindeldrehzahl |
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Spindel mit iiberdimensioniertem Werkzeug

max. Betriebsdrehzahl

Schwingungspegel

| 1. Eigenfrequenz

Drehzahl

Es ist ratsam, sich bereits bei Auswahl der Spindeln beraten zu las-
sen, wenn Werkzeuge mit auBergewodhnlichen Abmessungen oder
Massen eingesetzt werden sollen.

Wir berechnen fiir unsere Kunden das statische und dynamische
Verhalten des Systems Spindel - Werkzeug und arbeiten - falls er-
forderlich - Vorschldge zur Verbesserung aus. Neben den Biegeli-
nien fir vorgegebene Belastungen kénnen Steifigkeit, Lagerbe-
lastungen und bis zu 5 Eigenfrequenzen ermittelt werden.
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Fliehkrafte am Werkzeug

Fliehkrafte durch hohe Umfangsgeschwindigkeiten wirken nicht
nur als Unwuchtkrafte, sondern beanspruchen auch die Werk-
zeugbefestigung. Vor allem Messerkopfe stellen ein groRes Gefah-
renpotential dar. Wenn die Befestigung versagt, konnen Wende-
schneidplatten wie GeschoBe wegfliegen.

Schwingungsiiberwachung

Schwingungsiiberwachungsgerate bieten eine Moglichkeit, Ge-
fahrensituationen zu erkennen. Diese Einrichtungen kénnen auch
zur Erfassung des VerschleiRes der Spindellager und somit zur vor-
beugenden Instandhaltung verwendet werden.

Bei der Auswahl und der Auslegung ist jedoch zu beachten, dass
Schwingungen, die durch andere Komponenten der Maschine ver-
ursacht werden, unberiicksichtigt bleiben und keine Stérabschal-
tung der Maschine auslésen diirfen.
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Spindeln mit erhéhter Rund- und Planlaufgenauigkeit auf Anfrage.
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TSI, TSP

Bei Werkstlickbohrungen, die kleiner sind als der Hiilsendurch-
messer der Schleifspindel (Abb. 1+ 2), sind TSI- und TSP-Spindeln
TSA-Spindeln vorzuziehen, da der Schleifkorper bei TSI- und TSP-
Spindeln bei gleicher Schleiftiefe ndher an der Lagerung sitzt.

Abbildung 3

Bei Werkstilickbohrungen, die groBer sind als der Hiilsendurch-
messer der Schleifspindel (Abb. 3), sind TSA-Spindeln TSI- und TSP-
Spindeln vorzuziehen, da der Schleifkérper bei TSA-Spindeln bei
gleicher Schleiftiefe naher an der Lagerung sitzt.

TSI, TSP

Abbildung 4

TSAV

Fiir AuBen- und Planschleifen (Abb. 4) sind TSAV-Spindeln TSA-, TSI-
und TSP-Spindeln vorzuziehen, da bei TSAV-Spindeln die Lagerung
und der Aufnahmekegel stabiler sind. Dies erlaubt die Verwen-
dung groBerer Schleifscheiben.



www.gmn.de

GMN
Hochprazisionskugellager
Spindeltechnik
Klemmk®orper-Freilaufe

Beriihrungslose Dichtungen
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