
ASD-H25/ UASD-H25 (HSK-E25, radial abgehende Spindelanschlüsse)



Levicron
Die Levicron GmbH entwickelt, produziert und vertreibt berührungslos gelagerte Motorspindelsysteme für die                                         
Ultrapräzisions- und CNC-Zerspanung. Neben jahrzehntelanger prak� scher Erfahrung im Spindelbau wird die Produkt-
entwicklung durch prak� sch verifi zierte Berechnungsmethoden sowie Simula� ons- und Testwerkzeuge in den Bereichen            
Strukturanalyse und Strömungsdynamik unterstützt.  
Als erster Anbieter für aerosta� sch gelagerte Bearbeitungsspindeln mit industriellen Werkzeugschni� stellen (HSK) und     
voller CNC-Funk� onalität haben sich die Spindelprodukte von Levicron weltweit etabliert. 
Unsere Ansprüche an unsere Produkte sowie die unserer Kunden verbieten die Spindelentwicklung um Zukaufl ösungen.           
Um dem gerecht zu werden, fi nden nicht nur paten� erte Lagersysteme und Patent angemeldete federlose HSK-Spannsys-
teme ihren Einsatz, sondern auch im Haus entwickelte Motor- und Encodersysteme. Die Fer� gungs� efe bei Levicron von 
über 90 % umfasst unter anderem CNC-Drehen, -Fräsen, -Außenrundschleifen, -Innenschleifen, -Diamantbearbeitung und 
-Drahterodieren. Neben den selbst entwickelten Bearbeitungslösungen zur Herstellung unserer Produkte fi nden zusätzlich 
die Entwicklungen zu Prüfständen, Testmethodiken und Auswuch� echniken im eigenen Hause sta� .
Die Qualität, Drehzahlen und Genauigkeiten unserer Motorspindeln sowie die Anforderungen aus deren Anwendung          
machen es notwendig, maßgeschneiderte Teillösungen zu entwickeln, für welche andere Hersteller kommerziell verfügbare 
nutzen können. Dies umfasst zum Beispiel Lagersysteme, Drehencoder, Elektromotoren, HSK Werkzeugaufnahmen und HSK 
Einbauspanner. Aufgrund der einzigar� gen Eigenscha� en und Vorteile dieser Komponenten, bieten wir diese teilweise ge-
trennt von unseren Spindeln an. Zwar hat Levicron das Rad damit mehrfach doppelt erfunden, jedoch laufen unsere Räder 
dafür runder und schneller als andere.
Als Resultat erhält der Anwender thermisch konkurrenzlos stabile Bearbeitungs- und Werkstückmotorspindeln für Dreh-,      
Fräs- oder Schlei� earbeitungen, mit gleichzei� g unvergleichlicher Dynamik, Rota� onstreue und breitem Drehzahlspektrum.

Levicron
All in house developed and manufactured Ultra Precision Technology for CNC Machining

Warum aerosta� sche Lagerungen für Werkzeug- oder Werkstückspindeln?

Die radialen Steifi gkeiten unserer Werkzeugspindeln sind mit denen von handelsüblichen gleichzusetzen, die axialen gar 
höher. Diese Vorstellung fällt selbst modernen Ingenieuren schwer. Im Vergleich zum winzigen Hertz‘schen Kontakt von                                        
Wälzlagerungen sind jedoch die projizierten Flächen von Gaslagerungen groß und erzeugen in Verbindung mit engen Lager-
spalten vergleichbare Steifi gkeitswerte. 
Hierneben erlaubt der nur wenige Mikrometer dicke Lagerspalt sehr hohe Schergeschwindigkeiten bzw. Drehzahlen sowie 
eine außergewöhnlich exakt geführte Rota� on. Dies lässt sich anhand seines Ausgleicheff ektes erklären, bei welchem die 
resul� erende Wellendrehung genauer ist als die Summe der Einzelfehler es in der Regel erlaubt.

• Höhere Drehzahlen: 100.000 U/min mit HSK25-Schni� - 
   stelle sind möglich
• Kleinere Synchron- und Asynchronfehler: 
   Dynamischer Rundlauff ehler am Werkzeug von < 0,5 µm          
   und Rota� onstreuen (Error-Mo� on) unter 30 nm, selbst   
   bei Höchstdrehzahl
• Thermische Stabilität: Aufwärmdauer < 5 min., axiales                 
   Wellenwachstum < 5 μm, X/Y-Stabilität < 0,5 μm
• Verschleißfreier, stabiler Dauerbetrieb selbst bei        
   Höchstdrehzahl
• Modularer Kartuschenau� au
• Fe� - und ölfreier Betrieb

• Höhere Produk� vität und geringerer Werkzeugver 
   schleiß bei kleinen Werkzeugen
• Deutlich bessere Oberfl ächengüten in allen 
   Werkstoff en; für ultrapräzise Bearbeitung geeignet
• Sicherer sta� onärer Dauerbetrieb und thermische           
   Stabilität bei allen Drehzahlen
• Kostengüns� ge Lagerrevision auch durch den Kunden,    
   teilweise im eingebauten Zustand
• Eignung für die Medizin- und Lebensmi� eltechnik durch  
   schmierstoff freien Betrieb

Lösungen von Levicron  -  keine Kompromisse durch Komponentenlösungen von der Stange:

Paten� erte Lagertechnologie für überragende Rota� onstreue, minimierten Lu� verbrauch und hohe Steifi gkeiten
 Paten� erte, federlose Spannsysteme für Standard-Werkzeugschni� stellen (HSK) zur Gewährleistung von 
              Wellendynamik und Zuverlässigkeit
 Maßgeschneiderte Motorlösungen mit überragenden dynamischen Eigenscha� en und Energiedichten
 Eigene und integra� ve Encodersysteme zur Reduzierung der Bauteilanzahl und -größe
 Hochpräzise Werkzeugaufnahmen mit HSK-Schni� stelle für ultrapräzise Bearbeitung

Direkte technische Vorteile Direkte Kundenvorteile
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Werkzeugschni� stelle HSK-E25, automa� sch, federlos (SLH25)

Gehäusedurchmesser 100 mm

Motorop� onen

400 V max., Hochleistung, 0,7 Nm S1

200 V max., Hochleistung, 0,7 Nm S1

400 V max., Lu� spaltwicklung, 0,33 Nm S1

200 V max., Lu� spaltwicklung, 0,33 Nm S1

Lageregelung 1 VSS SinCos, 80 Striche, mit Referenz

Nenndrehzahl
60.000 Upm

80.000 Upm

90.000 Upm

Werkzeugwechselsystem
pneuma� sch, 
4bit Spannzustandsüberwachung, 
Konusreinigungslu� 

Kühlung Dünnfi lm-Flüssigkeitskühlung

Lagersystem aerosta� sch (ASD-H25)

hochdruckaerosta� sch (UASD-H25)

Genauigkeit, Dynamik dynamischer Rundlauf am Werkzeug < 0,5 µm *)

Rota� onstreue (Error-Mo� on) < 30 nm (ASD060H25)

Kühlschmiermi� elleitung 2x Kühlschmiermi� eldüsen an Spindelfront (Op� on)

Anschlüsse radial abgehend

*) bei Verwendung der Werkzeughalterserie UTS-25

Die aerosta� sche Lagerung unseres Modells UASD-H25 wurde für einen Betrieb an 20 - 30 bar Lu� versorgungsdruck aus-
gelegt und gefer� gt, welche damit eine Tragfähigkeit an der Spindelnase von 300 % der Standardlagerung bei 6 bar erlaubt. 
Das neue Axiallagerdesign reduziert dabei den Lu� durchsatz deutlich und erlaubt auch hier einen ökonomischen Einsatz. 
Zum Betrieb der Hochdruckvariante UASD-H25 benö� gen Sie unter Umständen einen anderen Lu� verdichter.

Radial stati sche Tragkraft  an der Spindelnase 
bei verschiedenen Versorgungsdrücken

Axial stati sche Tragkraft  bei 
verschiedenen Versorgungsdrücken

Versorgungsdruck [bar] 6 - 10 20 - 30

Drehzahl [Upm] 0 - 60.000 0 - 60.000

Sta� sche Radialbelastbarkeit an 
Spindelnase

[N] 330 900 (273 %)

Sta� sche Axialbelastbarkeit [N] 650 1.300 (200 %)

Sta� sche radiale Nullpunktsteifi gkeit an 
Spindelnase [N/ µm] 41 83 (202 %)

Sta� sche axiale Nullpunktsteifi gkeit [N/ µm] 60 75 (125 %)

Sta� scher Lu� verbrauch [NI/ min] 50 90 (180  %)

Dynamischer Rundlauf am Werkzeug **) [µm] < 0,4 < 0,3

Rota� onstreue (Error-Mo� on) **) [nm] < 23 < 28

ASD060H25 UASD060H25 *)ASD-H25 und UASD-H25 im Vergleichstest

*) alle Werte bei 20 bar Lagerzuführungsdruck
**) bei Verwendung der Werkzeughalterserie UTS-25

ASD-H25/ UASD-H25

Ultrapräzise aerostati sche Werkzeugspindeln mit automati scher, federloser 
HSK-E25 Werkzeugschnitt stelle und radial abgehenden Spindelanschlüssen.

Beschreibung

Unsere Modelle ASD-H25 und UASD-H25 erfüllen alle Ansprüche, die man an eine     
hochqualita� ve Spindel zur Erzeugung von Oberfl ächen in op� scher Qualität und                           
höchsten Genauigkeiten hat. Sie vereinigen Robustheit und Funk� onalität für die        
mehrachsige CNC-Bearbeitung, mit hohen Drehzahlen für die Mikrobearbeitung und mit 
geringsten Error-Mo� on Werten für die Bearbeitung von op� schen Komponenten. 
Unter anderem verfügen unsere ASD-H25 und UASD-H25 über eine automa� sche und 
federlose HSK-E25 Werkzeugschni� stelle, einen hochaufl ösenden Drehencoder, eine 
hocheffi  ziente Dünnfi lm-Flüssigkeitskühlung, eine Spannzustandsüberwachung sowie 
über einen standardisierten Gehäusedurchmesser.  

Welcher Mehrwert wird geboten?

Als Resultat erhält der Anwender in der CNC-Bearbeitung eine bisher nie dagewesene 
Präzision, thermische Stabilität und die Möglichkeit zur Bearbeitung op� scher Oberfl ä-
chen in Fräs- und Schleifanwendungen. 
Der Anwender in der Ultrapräzisionsbearbeitung erhält dabei zum ersten Mal die        
Möglichkeit hoher Spanabnahmen und eines automa� sierten Werkzeugwechsels für 
eine signifi kante Produk� vitäts- und Automa� sierungssteigerung. 
Unsere Spindeln ASD-H25 und UASD-H25 sind auch mit axial orien� erten                                                  
Spindelanschlüssen erhältlich (ASD-H25A und UASD-H25A).
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Überblick und Op� onen, ASD-H25/ UASD-H25

ASD-H25 und UASD-H25 im Vergleich



ASD-H25/ UASD-H25
Anschlüsse radial abgehend („Ansicht vorne“)

Allgemein

Gehäusedurchmesser [mm] 100 100 100

Länge über alles [mm] 472 472 472
Gewicht [kg] 16 16 16

Drehzahl [Upm] 0 - 60.000 0 - 80.000 0 - 90.000
Werkzeugschni� stelle [-] HSK-E25, federlos HSK-E25, federlos HSK-E25, federlos

Spannzustandsüberwachung [-] 4bit digital 4bit digital 4bit digital

Motorop� on „Hochleistung“, 
max. 400 V

Typ [-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron
Konstantdrehmoment, S1 [Nm] 0,7 0,7 0,7

Polzahl [-] 2 2 2
max. Phasenspannung [V] 270 370 410

Nennstrom [A] 10 10 10
Spitzenstrom [A] 20 20 20

Wellenleistung [kVA] 4,3 5,8 6,5

Motorop� on „Hochleistung“, 
max. 200 V

Typ [-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 
Konstantdrehmoment, S1 [Nm] 0,7 0,7 0,7

Polzahl [-] 2 2 2
max. Phasenspannung [V] 170 205 235

Nennstrom [A] 18 18 18
Spitzenstrom [A] 36 36 36

Wellenleistung [kVA] 4,2 5,6 6,3

Motorop� on 
„Lu� spaltwicklung“,

 max. 400 V

Typ [-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 
Konstantdrehmoment, S1 [Nm] 0,33 0,33 0,33

Polzahl [-] 2 2 2
max. Phasenspannung [V] 260 330 380

Nennstrom [A] 5 5 5
Spitzenstrom [A] 11 11 11

Wellenleistung [kVA] 2,1 2,8 3

Motorop� on 
„Lu� spaltwicklung“,

 max. 200 V

Typ [-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 
Konstantdrehmoment, S1 [Nm] 0,33 0,33 0,33

Polzahl [-] 2 2 2
max. Phasenspannung [V] 160 180 208

Nennstrom [A] 9 9 9
Spitzenstrom [A] 18 18 18

Wellenleistung, S1/100% [kVA] 2,1 2,8 3

Drehencoder

Typ [-] inkrementell inkrementell inkrementell
Perioden [-] 80 80 80

Signal A/B [-] SinCos, 1 VSS SinCos, 1 VSS SinCos, 1 VSS
Nullfahne [-] ja (digital/ analog) ja (digital/ analog) ja (digital/ analog)

Lagersystem

Versorgungsdruck [bar] 6 - 10 6 - 10 6 - 10
Lu� reinheit, ISO8573 [-] 3 oder besser 3 oder besser 3 oder besser

Radiale Nullpunktsteifi gkeit an 
der Wellennase, sta� sch [N/µm] > 40 > 25 > 20

Radiale Tragfähigkeit an 
der Wellennase, sta� sch [N] > 330 > 300 > 280

Axiale Nullpunktsteifi gkeit [N/µm] > 60 > 40 > 30
Axiale Tragfähigkeit [N] > 600 > 550 > 500

Stabilität und Präzision

Konusrundlauf [nm] < 100 < 100 < 100
Rota� onstreue (Error-Mo� on) [nm] < 30 < 35 < 45

Dyn. Rundlauf am Werkzeug *) [µm] < 0,5 < 1 < 1,2
Durchwärmzeit [min] < 3 < 3 < 3

Axiales Wellenwachstum [µm] < 3 < 5 < 6

ASD090H25

alle Werte bei 6 bar Lagerzuführdruck (Manometerdruck)
*) bei Verwendung der Werkzeughalterserie UTS-25

ASD080H25ASD060H25

ASD-H25/ UASD-H25
Anschlüsse radial abgehend („Ansicht hinten“)

Allgemein

Gehäusedurchmesser [mm] 100 100 100

Länge über alles [mm] 472 472 472
Gewicht [kg] 16 16 16

Drehzahl [Upm] 0 - 60.000 0 - 80.000 0 - 90.000
Werkzeugschni� stelle [-] HSK-E25, federlos HSK-E25, federlos HSK-E25, federlos

Spannzustandsüberwachung [-] 4bit digital 4bit digital 4bit digital

Motorop� on „Hochleistung“, 
max. 400 V

Typ [-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 
Konstantdrehmoment, S1 [Nm] 0,7 0,7 0,7

Polzahl [-] 2 2 2
max. Phasenspannung [V] 270 370 410

Nennstrom [A] 10 10 10
Spitzenstrom [A] 20 20 20

Wellenleistung [kVA] 4,3 5,8 6,5

Motorop� on „Hochleistung“, 
max. 200 V

Typ [-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 
Konstantdrehmoment, S1 [Nm] 0,7 0,7 0,7

Polzahl [-] 2 2 2
max. Phasenspannung [V] 170 205 235

Nennstrom [A] 18 18 18
Spitzenstrom [A] 36 36 36

Wellenleistung [kVA] 4,2 5,6 6,3

Motorop� on 
„Lu� spaltwicklung“,

 max. 400 V

Typ [-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 
Konstantdrehmoment, S1 [Nm] 0,33 0,33 0,33

Polzahl [-] 2 2 2
max. Phasenspannung [V] 260 330 380

Nennstrom [A] 5 5 5
Spitzenstrom [A] 11 11 11

Wellenleistung [kVA] 2,1 2,8 3

Motorop� on 
„Lu� spaltwicklung“,

 max. 200 V

Typ [-] 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 3 Phasen, synchron 
Konstantdrehmoment, S1 [Nm] 0,33 0,33 0,33

Polzahl [-] 2 2 2
max. Phasenspannung [V] 160 180 208

Nennstrom [A] 9 9 9
Spitzenstrom [A] 18 18 18

Wellenleistung, S1/100% [kVA] 2,1 2,8 3

Drehencoder

Typ [-] inkrementell inkrementell inkrementell
Perioden [-] 80 80 80

Signal A/B [-] SinCos, 1 VSS SinCos, 1 VSS SinCos, 1 VSS
Nullfahne [-] ja (digital/ analog) ja (digital/ analog) ja (digital/ analog)

Lagersystem

Versorgungsdruck [bar] 20-30 20-30 20-30
Lu� reinheit, ISO8573 [-] 3 oder besser 3 oder besser 3 oder besser

Radiale Nullpunktsteifi gkeit an 
der Wellennase, sta� sch [N/µm] > 70 > 50 > 35

Radiale Tragfähigkeit an 
der Wellennase, sta� sch [N] > 900 > 800 > 750

Axiale Nullpunktsteifi gkeit [N/µm] > 70 > 60 > 50
Axiale Tragfähigkeit [N] > 1.300 > 1.200 > 1.100

Stabilität und Präzision

Konusrundlauf [nm] < 100 < 100 < 100
Rota� onstreue (Error-Mo� on) [nm] < 35 < 40 < 50

Dyn. Rundlauf am Werkzeug *) [µm] < 0,5 < 1 < 1,2
Durchwärmzeit [min] < 3 < 3 < 3

Axiales Wellenwachstum [µm] < 3 < 5 < 6

UASD090H25UASD080H25UASD060H25

alle Werte bei 20 bar Lagerzuführdruck (Manometerdruck)
*) bei Verwendung der Werkzeughalterserie UTS-25
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ASD-H25/ UASD-H25
Anschlüsse radial abgehend („Ansicht vorne“)
ASD-H25/ UASD-H25
Anschlüsse radial abgehend („Ansicht vorne“)

Gehäusedurchmesser [mm]

Länge über alles [mm]
Gewicht [kg]

Drehzahl

ASD060H25

Anschlüsse radial abgehend („Ansicht vorne“)

ASD-H25/ UASD-H25
Anschlüsse radial abgehend („Ansicht hinten“)

UASD060H25

ASD-H25/ UASD-H25
Anschlüsse radial abgehend („Ansicht hinten“)

Datenbla�  ASD-H25 Datenbla�  UASD-H25



Levicron GmbH | Clara-Immerwahr-Str. 2
67661 Kaiserslautern, Germany

Phone: +49 (0) 6301 - 66 800 - 0 | h� ps://levicron.com | E-Mail: info@levicron.com 


