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GMN Spindeltechnik

Hochgeschwindigkeitsspindeln
fur manuellen Werkzeugwechsel

Baureihe UH

Mit der neuen Spindelbaureihe UH prasentiert GMN eine zukunfts-
orientierte Entwicklung in der Spindeltechnik und er6ffnet mit
signifikanten Optimierungen entscheidender Leistungsmerkmale
neue Moglichkeiten in der Materialbearbeitung.

Der Antrieb der neuen GMN Spindelmodelle der Baureihe UH
erfolgt erstmals iiber einen ebenso leistungsfahigen wie kom-
pakten Synchronmotor, der sich auch in kritischen Lastbereichen
durch stabile Leistungswerte bei bis zu 50% geringerer Betriebs-
temperatur auszeichnet.

Bei vergleichbaren Betriebsanforderungen erméglicht der Syn-
chronmotor mit seiner hervorragenden Leistungsdichte sowie
seiner groRen Lager und Wellendurchmesser die Verwendung
groBerer Werkzeugschnittstellen.

Mit der Aufnahme stabiler Werkzeuge und den kiirzeren
Wellenlangenerzielen UH-Spindelnvon GMN héchstedynamische
Steifigkeiten in extremen Drehzahlbereichen sowie maximale
Laufruhe bei spanenden und schleifenden Fertigungsprozessen.

Neue Dimensionen im Raum

GMN Spindeln der Baureihe UH realisieren anspruchsvolle Leistungs-
profile auf extrem kleinem Bauraum. Auch die angeschlossenen
Umgebungskomponenten der Spindel wie Umrichter und Schalt-
schrank eignen sich insbesondere fiir hochste Anforderungen
unter begrenzten Platzbedingungen.

Die intelligente Spindell6sung von GMN

Alle neuen Modelle der UH-Serie sind mit der digitalen 10-Link-
Schnittstelle und ,IDEA-4S“ ausgestattet. IDEA-4S verarbeitet
die eingehenden Sensor-Signale, liefert kontinuierlich umfang-
reiche Informationen iiber den aktuellen Betriebszustand und
ermoglicht unverzigliche Anpassungen an mogliche Verande-
rungen wahrend des laufenden Produktionsprozesses.

Konzentration auf Leistung

Auf der Grundlage auflergewdhnlicher Leistungsdaten und
eines intelligenten digitalen Maschinen-Managements verbin-
den GMN Hochgeschwindigkeitsspindeln der Baureihe UH ein
Hochstmall an Produktivitat und Wirtschaftlichkeit mit grof3t-
moglicher Fertigungsqualitat bei kompakter BaugrofRRe.

Hohere Effizienz

GroRerer Lagerdurchmesser
GrolRere Werkzeugaufnahme
Digitale Schnittstelle IDEA-4S
Geringerer Ol-/Luft-Verbrauch
Geringere Vibration

Niedriger Gerauschpegel
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Zeichenerklarung
und Ausstattung

Zeichenerklarung
Hilsenflansch Kithlung durch Welle

(Option) (Option) Steckerverbindung Kegel-Hohlschafte (HSK) mit Plananlage sind nach DIN 69893-1 genormt. Die ver-
schiedenen Formen unterscheiden sich hinsichtlich Mitnehmeraussparung und An-
lagebund. Die Form C wurde speziell fiir die Verwendung bei manuellen Werkzeug-
wechselsystemen entwickelt.

In den Spindeln der Reihe UH-P kdnnen Werkzeuge mit Kegel-Hohlschaften der Form

Dimensionen:
@W = Plananlagen-® [mm]
@W,= Wellen-@ vorne [mm]

@A = Spindelhiilsen-@ [mm] [

Motordaten: | ‘ ‘ - A und C aufgenommen werden. Durch die HSK-Schnittstelle konnen diese Spindeln in
f = Frequenz max. [Hz] beiden Drehrichtungen betrieben werden.
M =Drehmoment [Nm] oA
Bemessungsleistung: 51T ‘ ‘ Lw m 25
P = Leistung [KW] | wskcc2 D
| =swon i BT
—77 IE=ZEE 50 restliche MaRe fiir Werkzeuge nach DIN 69893-1
— o ECEE -
Hochprazisionskugellager m 80

loT ready mit IDEA-4S

Das serienmaBig integrierte Embedded System IDEA-4S (Inte-  Aufgrund der kontinuierlichen Auswertung und Abstimmung der »
grierte Datenerfassung und -auswertung fiir Spindeln) ermittelt  bereitgestellten Informationen lasst sich die Produktivitat der . .
und verarbeitet permanent Prozesswerte der Lager- und Kihl-  Spindel stetig optimieren.
mitteltemperaturen, wie auch der Drehzahlen und Schwingungen.

GMN Schleifdornaufnahme: Passbohrung mit Plananlage

Die Hochgeschwindigkeitsspindeln der Typenreihen HS, HSX, HV-X und UH-X sind mit
der seit vielen Jahrzehnten bewdhrten GMN Schleifdornaufnahme — Passbohrung/

Ein digitales Typenschild erleichtert die Inbetriebnahme und er- el e Finss A e g o — S e e et

Diese Informationen werden von IDEA-4S bereits in der Spindel ~ mdglicht die Identifikation der Spindeln mit ihren Produktdaten.
bewertet und mittels bidirektionalem Signal Uiber 10-Link fiir die  Alle Sensoren erfassen die Betriebsdaten als statistische Werte.

Kommunikation mit der Maschinensteuerung und in Produkti-  Die Anwendungsdaten lassen sich im System speichern. Dariiber |
onsnetzwerken Ubermittelt. hinaus verfligt das System Uber einen Fehlerspeicher. /"
Baureihen HS, HSX, HV-X, UH-X .
Toleranz [pm]
Div. Sensorik Cloud D 04/08 4 +5/+2 8 M4 (x 0,7) 6 8 7
& Aktorik { & Big Data D 06/12 6 +5/+2 12 M6 (x 1) 9 1 m
: i D 08/14 8 +5/+2 14 M8 (x 1,25) 12 14 13
Feld-Bus Ay D 09/16 9 +5/+2 16 M9 (x 1,25) 13 14 14
Maschine-Maschine = — D10/18 10 +5/+2 18 M10 (x 1,5) 15 19 16
SPS /PLC PEU/TCU Kommunikation oW  @d ++——1 ——-— b D14/23 14 +7/+2 23 M14 x1,5 20 19 20
v
CNC HMI D16/28 16 +7/+2 28 M16 x 1,5 24 19 24
D16/33 16 +7/+2 33 M16 x 1,5 24 19 24
. Fernwartung
" Drive-Bus D 22/38 22 +7/+2 38 M22x2 34 25 32
I K= L —K— Ly —A
L D 28/43 28 +8/+3 43 M28 x 2 42 25 38
DRIVE D 32/53 32 +8/+3 53 M32x2 46 25 48
GMN IDEA-4S D 36/63 36 +8/+3 63 M36 X 2 50 30 55
D 36/68 36 +8/+3 68 M36 x 2 50 30 60



Baureihe: UH

UH-X100 -120000/1,7 UH-X/P 100 - 45000/9

UH-X 100 -105000/3 UH-X 100 - 90000/4 UH-X/P 100 - 75000/5

UH-X/P 100 - 60000/9

H o TECHNISCHE DATEN
Baureihe: UH100

Spindelhiilse-@ A [mm] 100 100 100 100 100 100

Werkzeugschnittstelle:
g . Drehzahl max.  npay [min-1] 120.000 105.000 90.000 75.000 60.000 45.000
- GMN Schleifdornaufnahme
. Lager-@ vorne A [mm] 17 20 25 30 35 45

- HSK fiir Werkzeuge nach =

Werkzeugschnittstelle D 09/16 D 10/18 D 14/23 D 16/28 / HSK-C 25 D 16/33 / HSK-C 32 D 28/43 / HSK-C 40
DIN 69893-1

Plananlage-® w [mm] 16 18 23 28/25 33/32 43 /40
Motorausfiihrung 350V 350V 200 v** 400V 200 V** 400V 200 V** 400V 400V

Lagerung:

Frequenzmax.  fax [Hz] 2.000 1.750 1.500 1.250 2.000 1.500
Umrichternennspannung‘) V] 350 350 200 396 200 400 200 400 400
Leistung Ps; [kw] 1,7 3 4 5 9 9
Drehmoment Mg, [Nm] 0,135 0,27 0,5 0,76 2,4 3,2

- Hybrid-Spindelkugellager

Schmierung:
- Ol-Luft-Schmierung

... bei Drehzahl n [min-1] 120.000 105.000 77.000 63.000 36.000 27.000
Mot Strom I [A] 4,3 6,2 15 7,5 19 9,2 46 24 24
otor:
S h t Leistung Pse_60% [kW] 2 3,5 4,6 5,8 10,3 10,3
° ncnronmotor
*21 At A Drehmoment  Mgg_gos [Nm] 0,156 0,31 0,57 0,87 27 3,7
au nitrage
g ... bei Drehzahl n [min-1] 120.000 105.000 77.000 63.000 36.000 27.000
Strom lse_go% [A] 4,9 71 17 8,6 2 m 54 28 27
5 (kW] ¥ sy s ¥ sy M s ¥ sy s ¥ sy ¥ i) s ] s
S6-60% 13 ams 4 ax § ar ] :: 1 14 45
rd 15 a3 Lo AR i 2 3 4
i ¥ 4 Fas
=~ Ms660% (Nm] :: :: | o | T A 84 LB 1 1 :“
a 3 a2 i i B “ B L 2w
Drehzahl [min7] x 1.000 T o 1 a 34 L& 54 1
- is al a2 - 34 1 &4 15
a g a 1
T TR ] af 14 1 1 - A%
I - . - ' I - . . . - - ' I . - - - - ' I . - - - - ‘. - . . . - . - ' I » . - '
) Minimal erforderliche Ausgangs ] a Lol ™ @ B2 &4 B B ¥ E ] = L] L L] m ] ] L L L] m @ 8 B ¥ B B B R L} F L] L]
spannung des Frequenzumrichters. Drehzahl [min”] x 1.000 Drehzahl [min”] x 1.000 Drehzahl [min”] x 1.000 Drehzahl [min”] x 1.000 Drehzahl [min”] x 1.000 Drehzahl [min”] x 1.000

UH-X/P 120 - 75000/8 UH-X/P 120 - 60000/8 UH-X/P 120 - 60000/11 UH-X/P 120 - 45000/10 UH-X/P 120 - 30000/10

Baureihe. UH 120 TECHNISCHE DATEN
: UH-X/ UH-P UH-X/ UH-P UH-X/ UH-P UH-X/ UH-P UH-X/ UH-P
Werk hnittstell Spindelhiilse-® A [mm] 120 120 120 120 120
erKkzeugschnittistelle:
g . Drehzahl max. e min-1 75.000 60.000 60.000 45.000 30.000
GMN Schleifd fnah =
o chlelfaornautnanme
. Lager-@ vorne A [mm] 30 35 35 45 55
- HSK fiir Werkzeuge nach =
DIN 69893-1 Werkzeugschnittstelle D 16/28 / HSK-C 25 D 16/33 / HSK-C 32 D 16/33 / HSK-C 32 D 28/43 / HSK-C 40 D 32/53 / HSK-C 50
) Plananlage-@ W mm 28/25 33/32 33/32 43 /40 53/50
8
Ps

; . 1.250 1.000 2.000 1.500 1.000
el ke 200 a1 200 412 200 288 200 425 200 400

...beiDrehzahl n [min-1] 75.000 60.000 29.000 19.500 12.000

Strom I [A] 39 16 38 16 76 49 52 26 54 27
Motor:

Lagerung:

Schmierung:
- Ol-Luft-Schmierung

1,5 5 12,6 n3 1,5
i

75.000 60.000 29.000 19.500 12.000

45 18 44 18 87 56 62 31 65 33

——p [KW] e W -y el L | M o] o LI
$6-60% il 14 ¢ A4 [ L]
i i L 4 :
Mg co% (Nm] :"' :" :J i !
28
Drehzahl [minT] x 1.000 o u 1 > i :
. - ST 2 H
L1 ] i g 3
! ag a M 1 i
- . - - ' . - - ' . - - ' . - v - - ' . - . '
] = L] - m ] = L] - L] ] = L] - m ] L] = ] L] L] ] L] ] = L]

) Minimal erforderliche Ausgangs
spannung des Frequenzumrichters. Drehzahl [min”] x 1.000 Drehzahl [min”] x 1.000 Drehzahl [min”] x 1.000 Drehzahl [min”] x 1.000 Drehzahl [min”] x 1.000
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GMN
Baureihe: UH

GMN Schleifdornaufnahme

UH-X/P 150 - 50000/18 UH-X/P 150 - 40000/20 UH-X/P 150 - 30000/25

TECHNISCHE DATEN

Baureihe: UH 150

UHX/URP JHX/unP JHX/URP Rund- und Planlaufgenauigkeit
) Spindelhiilse-@ A [mm] 150 150 150
WerkzeugSChmttSte"e: Drehzahl max n [min-1] 50.000 40.000 30.000
- GMN Schleifdornaufnahme — - Wmax = ;15 '55 '65 A10,002| [#]0,010]
. ager-@ vorne 1 mm
- HSK fiir Werkzeuge nach
DIN 698931 g Werkzeugschnittstelle D 28/40 / HSK-C 40 D 32/53 / HSK-C 50 D 36/63 / HSK-C 63 - m
i Plananlage-® W [mm] 40740 53 /50 63/63 <+— Messabstand —»
Motorausfiihrung 200 v** 400V 400V 400V v —1 y
Lagerung: R |
i . Frequenzmax.  fiax [Hz] 834 1.334 1.000 |
- Hybrid-Spindelkugellager . |
Umrlchternennspannung’) V] 200 361 400 1
. Leistung P [kw] 20 Priifdorn
Schmierung:
O1-Luft-Schmi Drehmoment Ms; [Nm]
- Ol-Luft-Schmierun =
8 ...beiDrehzahl n [min] Messabstand:
Strom Is; [A] 5-facher Stirnlochdurchmesser
Motor:
Leistung Pse-60% kW] (max.100 mm)
- Synchronmotor
o Drehmoment Msg_g0% [Nm]
200 V auf Anfrage e Drehoanl T
... bei Drehza n min .
HSK-Schnittstelle
Strom Iss-60% [Al
" i
— P o [KW] ! = Rund- und Planlaufgenauigkeit
a8 o
—M [Nm] 1 el
$6-60% :-1 : <—|/4| 0,00'|| I/‘ 0,005‘
Drehzahl [minT] x 1.000 I '}‘" [ ] 1 1
is . 4 ! i 4+— Messabstand —»
1
a5 1 b
Minimal erforderliche Ausgangs e R . bk ot et " .' ] v
spannung des Frequenzumrichters. Drehzahl [min”] x 1.000 Drehzahl [min”] x 1.000 Drehzahl [min”] x 1.000 CD i
h TECHNISCHE DATEN UH-X/P 170 - 40000/32 UH-X/P 170 - 30000/17 UH-X/P 170 - 20000/17 GroBe | Messabstand
Baureihe: UH 17 H
aureihe: U 0 UH-X / UH-P UH-X / UH-P UH-X / UH-P Hsk25 | 50 mm
Werk hnittstell spindelhilse-® A [mm] 170 170 170 ::E ié } 36; 22
rkz ni :
GeN\NeSuﬁrc'fd s efe h Drehzahl max.  npax [min-1] 40.000 30.000 20.000 HSK50 | 100 mm
. ifdornaufnahm
Hek i CWe ko autna h € Lager-@vorne W, [mm] 55 65 70 HSK 63 | 125 mm
. r Werkz nac
ur Werkzeuge na Werkzeugschnittstelle D 32/53 / HSK-C 50 D 36/63 / HSK-C 63 D 36/68 / HSK-C 63 HsK80 | 125imm

DIN 69893-1

Lagerung:
- Hybrid-Spindelkugellager

Schmierung:
- Ol-Luft-Schmierung

Motor:
- Synchronmotor
**200 V auf Anfrage

Plananlage-®

W [mm]

Motorausfiihrung

Frequenz max.

fmax [HZ]

Umrichternennspannung’) V]

Leistung

Ps; [kw]

Drehmoment

Ms; [Nm]

... bei Drehzahl

n [min-1]

Strom

Iy [A]

Leistung

Pse—c0% [kW]

Drehmoment

Mse-60% [Nm]

... bei Drehzahl

n [min-1]

Strom

= Pso-60%

= Mge_gox

Drehzahl

Iss-60% [Al
[kw]
[Nm]

[min?] x 1.000

Y Minimal erforderliche Ausgangs

spannung des Frequenzumrichters.

53/50

200 V** 500V

1.334
200 496
32

=
-
-3
>

HhiEHEE

’
i‘l - .
@ W 3 N a

Drehzahl [min”] x 1.000

=
-h.hl-h!ﬂ_.:'-._ul

63

450V

1.000

T
Drehzahl [min”] x 1.000

u
'-"""Hdl!tll!l

68/63

400V

E
““EIHHEEBEI

" ®
Drehzahl [min”] x 1.000

Antriebszubehor

Spindel Motor Motordrossel Spannungsschutz

UH-X 100 - 45000/9
UH-X 100 - 60000/9
UH-X 100 - 75000/5
UH-X 100 -90000/4
UH-X 100 - 105000/3
UH-X 100 -120000/1,7
UH-X 120 - 30000/10
UH-X 120 - 45000/10
UH-X 120 - 60000/11
UH-X 120 - 60000/8
UH-X 120 - 75000/10
UH-X 150 - 30000/25
UH-X 150 - 40000/20
UH-X 150 - 50000/18
UH-X 170 - 20000/17
UH-X 170 - 30000/17
UH-X 170 - 40000/32

+ erforderlich — nicht nicht erforderlich



GMN

CERTIFICATE
St setich

Internet

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

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
Maschinenkomponenten hat sich GMN im Bereich Spindeltechnik auf die Fertigung
hochwertiger Produkte spezialisiert und bietet liber ein umfangreiches Standardsorti-
ment hinaus auch kundenorientierte Sonderlésungen an.

Ein weltweites GMN Service-Netz bietet kompetente Kundenberatung sowie individu-
elle Lésungen.

GMN Qualitatsmanagement - gepriift und ausgezeichnet.

GMN gewabhrleistet hochste Qualitdt von Produkten und Dienstleistungen auf der Grund-
lage langfristiger Zuverlassigkeit.

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

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

Alle GMN Unternehmensbereiche sind nach DIN ISO goo1 zertifiziert.

GMN - Zukunft sichern.

Fortschritt bedeutet fiir GMN bestmdégliche Kundenbetreuung und leistungsorientierte
Optimierung technischer Produkte.

Diesen Anspruch verwirklicht GMN insbesondere unter Einhaltung nationaler und
internationaler Umweltnormen hinsichtlich einer effizienten und verantwortungsvollen
Nutzung okologischer Ressourcen.

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

Design: ©2024 LMmedia, Niirnberg

www.gmn.de




