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UASD-H40A (HSK-E40, axial abgehende Spindelanschliisse)




Levicron

Die Levicron GmbH entwickelt, produziert und vertreibt berlihrungslos gelagerte Motorspindelsysteme fir die
Ultraprazisions- und CNC-Zerspanung. Neben jahrzehntelanger praktischer Erfahrung im Spindelbau wird die Produkt-
entwicklung durch praktisch verifizierte Berechnungsmethoden sowie Simulations- und Testwerkzeuge in den Bereichen
Strukturanalyse und Stromungsdynamik unterstiitzt.

Als erster Anbieter fiir aerostatisch gelagerte Bearbeitungsspindeln mit industriellen Werkzeugschnittstellen (HSK) und
voller CNC-Funktionalitat haben sich die Spindelprodukte von Levicron weltweit etabliert.

Unsere Anspriiche an unsere Produkte sowie die unserer Kunden verbieten die Spindelentwicklung um Zukauflésungen.
Um dem gerecht zu werden, finden nicht nur patentierte Lagersysteme und Patent angemeldete federlose HSK-Spannsys-
teme ihren Einsatz, sondern auch im Haus entwickelte Motor- und Encodersysteme. Die Fertigungstiefe bei Levicron von
Uber 90 % umfasst unter anderem CNC-Drehen, -Frasen, -AuBenrundschleifen, -Innenschleifen, -Diamantbearbeitung und
-Drahterodieren. Neben den selbst entwickelten Bearbeitungsldsungen zur Herstellung unserer Produkte finden zusatzlich
die Entwicklungen zu Prifstanden, Testmethodiken und Auswuchttechniken im eigenen Hause statt.

Die Qualitat, Drehzahlen und Genauigkeiten unserer Motorspindeln sowie die Anforderungen aus deren Anwendung
machen es notwendig, malRgeschneiderte Teilldsungen zu entwickeln, fir welche andere Hersteller kommerziell verfiigbare
nutzen kdnnen. Dies umfasst zum Beispiel Lagersysteme, Drehencoder, Elektromotoren, HSK Werkzeugaufnahmen und HSK
Einbauspanner. Aufgrund der einzigartigen Eigenschaften 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 Rader
dafiir runder und schneller als andere.

Als Resultat erhalt der Anwender thermisch konkurrenzlos stabile Bearbeitungs- und Werkstiickmotorspindeln fir Dreh-,
Fras- oder Schleifbearbeitungen, mit gleichzeitig unvergleichlicher Dynamik, Rotationstreue und breitem Drehzahlspektrum.

Warum aerostatische Lagerungen fiir Werkzeug- oder Werkstiickspindeln?

Die radialen Steifigkeiten unserer Werkzeugspindeln sind mit denen von handelsiblichen gleichzusetzen, die axialen gar
hoéher. Diese Vorstellung fallt selbst modernen Ingenieuren schwer. Im Vergleich zum winzigen Hertz‘schen Kontakt von
Walzlagerungen sind jedoch die projizierten Flaichen von Gaslagerungen grofl8 und erzeugen in Verbindung mit engen Lager-
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spalten vergleichbare Steifigkeitswerte.

Hierneben erlaubt der nur wenige Mikrometer dicke Lagerspalt sehr hohe Schergeschwindigkeiten bzw. Drehzahlen sowie
eine auBergewdhnlich exakt geflihrte Rotation. Dies ldsst sich anhand seines Ausgleicheffektes erkldren, bei welchem die
resultierende Wellendrehung genauer ist als die Summe der Einzelfehler es in der Regel erlaubt.

Direkte technische Vorteile Direkte Kundenvorteile

e Hohere Drehzahlen: 100.000 U/min mit HSK25-Schnitt-
stelle sind moglich

e Kleinere Synchron- und Asynchronfehler:
Dynamischer Rundlauffehler am Werkzeug von < 0,5 um
und Rotationstreuen (Error-Motion) unter 30 nm, selbst
bei Hochstdrehzahl

e Thermische Stabilitat: Aufwarmdauer < 5 min., axiales
Wellenwachstum < 5 um, X/Y-Stabilitdt < 0,5 um

¢ Verschleil¥freier, stabiler Dauerbetrieb selbst bei
Hochstdrehzahl

* Modularer Kartuschenaufbau

e Fett- und Olfreier Betrieb

e Hohere Produktivitdt und geringerer Werkzeugver
schleil’ bei kleinen Werkzeugen

¢ Deutlich bessere Oberflachengiiten in allen
Werkstoffen; flr ultraprazise Bearbeitung geeignet

e Sicherer stationarer Dauerbetrieb und thermische
Stabilitat bei allen Drehzahlen

¢ Kostenglinstige Lagerrevision auch durch den Kunden,
teilweise im eingebauten Zustand

e Eignung fiir die Medizin- und Lebensmitteltechnik durch
schmierstofffreien Betrieb

Wellendynamik und Zuverlassigkeit

Losungen von Levicron - keine Kompromisse durch Komponentenlésungen von der Stange:

—=p Patentierte Lagertechnologie fiir Uberragende Rotationstreue, minimierten Luftverbrauch und hohe Steifigkeiten
—=p Patentierte, federlose Spannsysteme fiir Standard-Werkzeugschnittstellen (HSK) zur Gewahrleistung von

- MaRgeschneiderte Motorlésungen mit Gberragenden dynamischen Eigenschaften und Energiedichten
—» Eigene und integrative Encodersysteme zur Reduzierung der Bauteilanzahl und -gréRe
——=» Hochprazise Werkzeugaufnahmen mit HSK-Schnittstelle flr ultraprazise Bearbeitung

M Spindle Sync. Error

B Spindle Async. Error

| 90,000 rpm
Speed: 89,992 rpm
Bandpass Filter.: 1,400 - 16,000 Hz
Orders: 2=18
Spindle Snychronous Error: 22.52 nm
Spindle Anychronous Error: 3.40 nm

Fundamental: 0.42

89,992 rpm
20 revs




UASD-H40A

Hochdruck-aerostatische Vollbereichswerkzeugspindel mit federloser
HSK-E40 Werkzeugspannung.

Beschreibung

Schruppen mit einem 10 mm Werkzeug in Stahl und doch langzeitstabile 60.000 Upm zur
ultraprazisen Finishbearbeitung mit optischer Qualitdt von einer Spindel zur Verfligung
gestellt zu bekommen, wiirde dem Endkunden eine Bearbeitung von Prazisionsgesenken
auf einer einzigen Maschine erlauben. Mit der UASD-H40A ist dieses Ziel erreicht.

Das von Levicron patentierte Hochdruck-Aerostatische Lagersystem erlaubt zum einen
eine Radial- und Axialbelastbarkeit am Werkzeug von bis zu 400 kg. Gleichzeitig bietet
es das gewohnt geringe Verlustleistungsniveau und die ultraprazisen Eigenschaften ihrer
kleinen Schwester ,ASD-H25“ mit HSK-E25 Werkzeugspannung.

Welcher Mehrwert wird geboten?

Im Vergleich zu einem hydrostatischen Lagerprinzip, welches sich durch sehr gute
Oberflachenerzeugung auszeichnet, profitiert der Nutzer von weiteren Vorteilen.
Neben den gleichen Belastbarkeiten, einer deutlichen Einsparung im Energiebedarf (bei
sogar 50 % hoheren Maximaldrehzahlen), den peripheren Kosten und dem Service, er-
geben sich durch die Einsparung der komplizierten Abdichtung zusatzlich eine deutlich
einfachere und kompaktere Konstruktion.

Eingefasst in einem Gehaduse mit einem Standarddurchmesser von 120 mm, einem im
Haus entwickelten, federlosen HSK-E40 Werkzeugspannsystem und einer eigens entwi-
ckelten aerostatischen Drehdurchfiihrung fir Vakuum, Luft und KSM bis 80 bar ergeben
sich, fur die erste Vollbereichs-Werkzeugspindel fiir Schrupp- und Hochgeschwindig-
keitszerspanung mit HSK-E40, Drehzahlen bis 60.000 Upm.

Uberblick und Optionen, UASD-H40A

Werkzeugschnittstelle HSK-E40, automatisch, federlos (SLH40)

Gehadusedurchmesser 120 mm

3 Phasen, 2 Pol-Permanentmagnet-Synchron
max. 400 V, 4 Nm bzw. 10,5 kVA S1/100%
Maximaler Motordrehmoment 4 Nm, S1/ 100%

Motoroptionen

Motorleistung 11 kW, S1/ 100%

Lageregelung 1 VSS SinCos, 88 Striche, Nullfahne

Nenndrehzahl 0-60.000 Upm
pneumatisch,

Werkzeugwechselsystem analoge Spannzustandsiberwachung (+ PLC),
Konusreinigungsluft
Kihlung Dunnfilm-Flussigkeitskihlung
Lagersystem hochdruckaerostatisch

dynamischer Rundlauf am Werkzeug < 1 um *)

Genauigkeit, Dynamik Rotationstreue (Error-Motion) < 50 nm

Axiales Wellenwachstum < 0,6 pm **)
Kihlschmiermittelleitung 2x Kihlschmiermitteldiisen an Spindelfront (Option)
Anschlisse axial abgehend (Dmax 100mm)

*) bei Verwendung der Werkzeughalterserie UTS-40
**) von kalt/ Stillstand bis 60.000 Upm/ durchgewdrmt

> Wahre Vollbereichsbearbeitung ...von Schruppen bis Hochgeschwindigkeitsschlichten
> Verschlei3frei ...durch patentiertes aerostatisches Lagersystem
> 60% Energieeinsparung ...im Vergleich zu hydrostatischen Losungen

LAGERLUFTZIRKULATION / -ABLUFT, D8 MM

MOTORANSCHLUSS, INTERCONTEC_CEG_0051_9

DREHDURCHFUHRUNGSANSCHLUSS, 6LL (0 - 60 BAR)

KUHLMITTELRUCKLAUF, D12 MM

SPANNZUSTANDSUBERWACHUNG,
PHOENIX M12A

SICHERUNGSSEILANSCHLUSS M4 (S)

> Ultraschallgeeignetes ...Lager- und Werkzeugspannsystem

Wellendrehdurchfiihrung (optional)

Patentiertes HSK-Werkzeugspannsystem

Hochdruck-Aerostatik-Technologie

Hocheffiziente Dinnfilmflussigkeitskihlung

KUHLMITTELVORLAUF, D16 MM (3 - 6 BAR)

WERKZEUGSPANNEN, D8 MM (7 BAR)

WERKZEUGAUSWURF, D8 MM (7 BAR)

DREHENCODERANSCHLUSS
INTERCONTEC_AEG_050A_17

LAGERZULUFT, 8LL (40 - 60 BAR)

LECKAGE DREHDURCHFUHRUNG, 6 MM
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‘< 60 Upm

UASD-H40A - Verlauf des Axialen Wellenwachstums (linke Y-Achse) und der Vorderlagertemparatur
(rechte Y-Achse) von Stillstand und kaltem Zustand auf 60.000 Upm und durchgewdrmt.

UASD-H25/A und UASD-H40A im Vergleich

Ahnlich zum Spindelmodell UASD-H25/A mit HSK-E25 Werkzeugschnittstelle nutzt auch das Modell UASD-H40A mit
HSK-40 Werkzeugschnittstelle die patentierte Hochdruck-Aerostatik-Technologie von Levicron, jedoch mit Zufiihrdriicken
von 40 - 60 bar. Diese Lagertechnologie liefert flr beide Spindeltypen ihrer BaugroRe entsprechend Tragfahigkeiten, die mit
hydrostatisch gelagerten Spindeln vergleichbar sind, jedoch kombiniert mit den hervorragenden Eigenschaften von
statischen Lagersystemen hinsichtlich der Rotationstreue, Stabilitat und Drehzahl.

Wahrend mit hydrostatisch gelagerten Spindeln nicht nur eine komplizierte und teure Abdichttechnik gefordert ist, sondern
im Betrieb bei hohen Drehzahlen auch immens hohe Lagerverluste auftreten, erlaubt die Hochdruck-Aerostatik an dieser
Stelle eine einfache Konstruktion sowie drastisch niedrige Antriebswerte.

aero-

UASD-H25A und UASD-H40A im Vergleichstest UASDO60H25A UASDO60H40A
Werkzeugschnittstelle [-/-] HSK-E25 HSK-E40
Gehdusedurchmesser [-/-] 100 mm 120 mm
Lagerzufiihrdruck [bar] 20-30%) 40 - 60 **)
Drehzahl [Upm] 0 - 60.000 0-60.000
Wellenleistung, S1/ 100% [kW] 4,1 10,5
Statische Radialbelastbarkeit an Spindelnase [N] 900 2.500
Statische Axialbelastbarkeit [N] 1.300 3.000
Statische radiale Nullpunktsteifigkeit an Spindelnase | [N/ um] 83 100
Statische axiale Nullpunktsteifigkeit [N/ pum] 120 120
Statischer Luftverbrauch [N1/ min] 90 220
Dynamischer Rundlauf am Werkzeug [um] <0,3 <04
Rotationstreue [nm] <28 <35

*) alle Werte bei 20 bar Lagerzufiihrdruck
**) alle Werte bei 60 bar Lagerzufiihrdruck

7120 mm

»
>

Datenblatt UASD-H40A

500 mm

UASD-H20A

Abmessungen (,,Ansicht vorne”)

UASDO60H40A
Gehdusedurchmesser [[mm] 120
Linge Uber Alles|[mm] 500
Allgemein Gewicht|[kg] 32
Drehzahl|[[Upm] 60.000
Werkzeugschnittstelle [ [-] HSK-E40, federlos
Werkzeugspannung Betatigung|[-] pneumatisch
Betdtigungsdruck|[bar] 8
Typ|[-] 3 Phasen, BL-DC, synchron
Konstantdrehmoment, S1|[Nm] 4,0
Polzahl|[-] 2
Motor max. Phasenspannung|[V] 360
Nennstrom|[A] 41
Spitzenstrom|[A] 60
Wellenleistung, S1/100% | [kVA] 10,5
Typ|[-] inkrementell
Perioden|[-] 96
Drehencoder Signal A/B[[-] SinCos, 1 VSS
Nullfahne|[-] ja (digital/ analog)
Versorgungsdruck|[bar] 40 - 60 (ECO: 10); 30 optional
Luftreinheit, 1ISO8573|[-] 2
Radiale Nullpunktsteifigkeit an Wellennase, statisch [[N/um] > 110 *)
Radiale Tragfahigkeit an Wellennase, statisch|[N] > 2.500
Lagersystem Axiale Nullpunktsteifigkeit| [N/um] > 180 *)
Axiale Tragfahigkeit|[N] > 3.000
Luftverbrauch [[NI/min] <230
Medieneignung|[-] Vakuum, Luft, KSM
Wellendrehdurchfithrung Mediendruck | [bar] < 70% Lagerdruck
Konusrundlauf|[nm] <100
Rotationstreue (Error-Motion)|[nm] <50
dyn. Rundlauf am Werkzeug|[um] <1 *%)
Stabilitdt und Prazision = - -
Durchwéarmzeit|[min] <6
Axiales Wellenwachstum [[um] <5

*) einschlieflich der Lager- und Materialsteifigkeiten
**) bei Verwendung der Werkzeughalterserie UTS-40




Levicron GmbH | Clara-Immerwahr-Str. 2
67661 Kaiserslautern, Germany
Phone: +49 (0) 6301 - 66 800 - 0 | https://levicron.com | E-Mail: info@Ilevicron.com



