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Hydroviskose Dampfung
und veranderbare
Lagervorspannung

Mehr Produktivitat in der Zerspanung: Hohere Schnitttiefen,
grolere Zeitspanvolumen, bessere Oberflaichenqualitat

Durch die von GMN entwickelte hocheffiziente hydroviskose
Dampfung, wird eine wirtschaftlichere Werkstiickbearbeitung
erreicht. Da die Schwingungen um 65% gegeniiber einer her-
kommlichen Spindel reduziert werden, lassen sich Bauteile mit
hoheren Schnitttiefen und damit groBerem Zeitspanvolumen
stabil bearbeiten. Uber alle Drehzahlbereiche hinweg wird
eine bessere Oberflichenqualitat erzielt, und dies nicht nur
beim Schruppen, sondern auch beim Schlichten sowie bei der
Schleifbearbeitung.
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Verbesserte dynamische Steifigkeit

Die Eigenfrequenzen der Spindeln werden durch das hydro-
viskose System deutlich mehr gedampft. So ergibt sich eine
Verbesserung der dynamischen Steifigkeit um 135% in axialer
Richtung. Das hat Einfluss auf den Bearbeitungsprozess. Mit
den wesentlich reduzierten Eigenschwingungen lasst sich eine
sehr gute Oberflachenqualitat erreichen.
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Stabile Schnitttiefe verdoppelt sich

Bei im Werkzeugmaschinenlabor (WZL) der RWTH Aachen
durchgefiihrten Tests, mit einer GMN Hochgeschwindigkeits-
spindel HCS 280 - 18000/60, HSK-100, ergab sich bei Drehzah-
len zwischen 10.000 und 18.000 min-'eine Verdoppelung der
minimalen stabilen Schnitttiefe. Das heilt, mit der hydro-
viskos gedampften GMN Spindel wurde eine Einstechtiefe von
6 mm - bei stabilem Prozess - mit hervorragender Oberflache
erreicht. Bei einer herkdmmlichen Spindel betrug die Einstech-
tiefe unter gleichen Bedingungen lediglich 3 mm.
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Verbesserung der gemittelten Rautiefe Rz um 62%

GMN Schleifspindeln wurden in der Fertigung bei GMN ei-
nem Praxistest beim Innenrund- und Planschleifen unterzo-
gen. Mit den hydroviskos gedampften Spindeln wurde dabei
zum Beispiel eine Rautiefe R; von nur 0,89 pm erzielt. Der mit
Vergleichsspindeln herkémmlicher Art erreichte Wert lag bei
2,36 pm.
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Spezielles, energieeffizientes Hydraulikaggregat fiir die Olver-
sorgung

Die hydroviskos gedampften GMN Hochgeschwindigkeitsspin-
deln, werden uber ein speziell entwickeltes energiesparendes
Hydraulikaggregat mit Ol versorgt. Uber den Oldruck I3sst sich
zusatzlich die Lagervorspannung der Spindel variieren. Damit
kann die Steifigkeit der Spindel verandert und somit das Ver-
halten in Abhangigkeit von Bearbeitungsaufgabe, Drehzahl
und Werkzeug optimiert werden. So kann beispielsweise durch
eine hohere Vorspannung die Leistungsfahigkeit der Spindel in
den unteren Drehzahlbereichen erheblich verbessert werden.
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Neue Spindeln sind baugleich mit Standardmodellen und in
vorhandenen Maschinen leicht austauschbar

Die neuen Spindelmodelle sind fiir Schleifmaschinen sowie
fiir Bearbeitungszentren zur Fras- und Bohrbearbeitung ver-
fligbar. Sie sind auferlich baugleich mit den herkdmmlichen
Spindeln und konnen diese deshalb in vorhandenen Maschi-
nen problemlos ersetzen.

Hochgeschwindigkeitsspindeln fiir manuellen Werkzeug-

wechsel (nach Katalog 2508)

Spindeltyp HV-X HV-P
Spindelhiilse-@ 2120 mm 2120 mm
Drehzahl <75.000 min-! <60.000 min-
Werkzeug- GMN Schleifdorn-  HSK-C25 ... C100

schnittstelle aufnahme

Kundenspezifische Spindeln fiir grofe Schleifschleifen

Drehzahl <18.000 min-!

Werkzeug- Kundenspezifische Schleifscheiben-
schnittstelle aufnahme oder HSK < C160

Option Automatisches Auswuchsystem

und AE-Sensor

Hochgeschwindigkeitsspindeln fiir automatischen

Werkzeugwechsel mit kundenspezifischem Gehausedesign
(siehe auch Katalog 2505)

Drehzahl <75.000 min-1

Werkzeug- HSK-25 ... HSK-125 oder PSC 32 ...100

schnittstelle

Leistung <150 kW

Drehmoment <850 Nm

Option Wellenarretierung fiir Drehbearbei-
tungen

Technische Anderungen, Irrtiimer und Druckfehler vorbehalten. Stand 10/2015.



